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WARNUNG

Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Versaumnisse bei der Einhaltung der Sicherheitshinweise und Anweisungen kdnnen
elektrischen Schlag, Brand und/oder schwere Verletzungen verursachen. Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen fiir die
Zukunft auf.

WARNING

Please read all safety instructions and directions. Failure to comply with the safety instructions and directions can cause electric shock, fire
and/or serious injuries. Please retain all safety instructions and directions for future reference.

AVERTISSEMENT

Veuillez lire toutes les consignes de sécurité et instructions. Tout non-respect des consignes de sécurité et instructions risque d'étre a
l'origine de décharges électriques, d'incendies et/ou de blessures graves. Conservez toutes les consignes et instructions pour pouvoir les
relire a tout moment.

AVVERTENZA

Leggere tutte le avvertenze di sicurezza e le istruzioni. La mancanza del rispetto delle avvertenze di sicurezza e delle istruzioni possono
causare scossa elettrica, incendio e/o gravi lesioni. Conservare tutte le avvertenze di sicurezza e le istruzioni per il futuro.
WAARSCHUWING

Lees alle veiligheidsaanwijzingen en instructies. Nalatigheid bij het naleven van de veiligheidsinstructies en aanwijzingen kan elektrische
schok, brand en/of ernstige letsels veroorzaken. Bewaar alle veiligheidsaanwijzingen en instructies voor later gebruik.

ADVERTENCIA

Lea todas las indicaciones de seguridad e instrucciones. Si no se cumplen las indicacionesde seguridad e instrucciones, se pueden producir
descargas eléctricas, incendios y/o lesiones graves. Guarde todas las indicaciones de seguridad e instrucciones para el futuro.
VAROITUS

Lue kaikki turvaohjeet ja kayttoohjeet. Laiminlyonti turvaohjeiden ja kayttdohjeiden noudattamisessa voi aiheuttaa sahkdiskun, tulipalon ja/tai
vakavia vammoja. Sailyté kaikki turvaohjeet ja kdyttoohjeet tulevaisuuden varalle.

VARNING

Lés alla sakerhetsanvisningar och anvisningar. Underlatenhet att folja sékerhetsanvisningar och anvisningar kan orsaka elstétar, brand
och/eller allvarliga personskador. Behall alla sékerhetsanvisningar och anvisning fér framtida anvandning.

ADVARSEL

Laes alle sikkerhedshenvisninger og instruktioner. En manglende overholdelse af sikkerhedshenvisningerne og instruktionerne kan fere til
elektrisk sted, brand og/eller alvorlige kveestelser. Opbevar alle sikkerhedshenvisninger og instruktioner til fremtidig brug.
NPEAYNPEXOEHUE

MpouuTalite Bce NpaBuUna u MHCTPYKLMM NO TexHUKe GezonacHocTh. HecobniofeHne aTix npaBum i MHCTPYKLIA O TeXHUKe Ge3onacHocTy
MOXET MPMBECTU K MOPAXEHMIO 3NEKTPUYECKMM TOKOM, BO3ropaHWio Wunn ApYruM cepbesHbiM Tpasmam. CoxpawuTe Bce npasuna v
MHCTPYKLIMU MO TeXHWKe 6e30NacHOCTM ANA AanbHeilero NCnonb3oBaHus.

OSTRZEZENIE

Przeczyta¢ wszystkie przepisy bezpieczenstwa i wskazowki. Zaniedbanie przestrzegania przepiséw bezpieczenstwa i wskazéwek moze
prowadzi¢ do porazenia pradem, pozaru i/lub cigzkich zranien. Zachowaé wszystkie przepisy bezpieczeristwa i wskazéwki na przysztosé.
UPOZORNENI

Prectéte si vSechna bezpecnostni upozornéni a pokyny. Zanedbani bezpecnostnich upozornéni a pokynd mize zpUsobit zésah elektrickym
proudem, pozar a/nebo vazna zranéni. VSechna bezpecnostni upozornéni a pokyny si ponechejte pro pozdéjsi pouziti.

OPOZORILO

Preberite vsa varnostna opozorila in napotke. NeupoStevanje varnostnih opozoril in napotkov lahko povzroci udar elektricnega toka, pozar
in/ali hude telesne poskodbe. Vsa varnostna opozorila in napotke shranite za prihodnjo uporabo.

VYSTRAHA

Precitajte si bezpecnostné pokyny a instrukcie. Nedbalé dodrziavanie bezpe¢nostnych pokynov a instrukcii moze spdsobit ider elektrickym
prudom, poziar a/alebo tazké zranenia. Uschovajte si vSetky bezpeénostné pokyny a instrukcie pre mozné budtce pouzitie.
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D - EG Konformitatserklarung
Wir bescheinigen hiermit, dass die Maschine NFU 50 den angefiihrten EU-Richtlini icht, Bei K ion und Bau wurden die gelisteten Normen angewendet. Bevollméchtigter
fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen: Mafell AG

GB - EC Declaration of Conformity
We herewith confimn that the machine NFU 50 complies with the EU directives quoted. The standards listed were used for design and construction. Empowered person for the
configuration of the technical documents: Mafell AG

F - Déclaration CE de conformité
Nous déclarons par la presenle que la machine NFU 50 est conforme aux directives CE applicables comme suit. Lors de a construction, les réglements suivants ont été utilisés.
Plénipotentiaires pour | ge des d ons techniques: Mafell AG

| - Dichiarazione di conformita CE
Con la presente certifichiamo che la macchina NFU 50 & conforme alle seguenti direttive CE applicabili. Nella progettazione e la costruzione sono state applicate le seguenti norme.
Ri ite per la composizione della dc jone tecnica: Mafell AG

NL - EG conformiteitsverklaring
Wij bevestigen hiermede dat de machine NFU 50 aan de vermelde EU-richtliinen beantwoord. Bij constructie en bouw werden de nomen Gi igde voor de
samenstelling van de technische documenten: Mafell AG

E - Declaracién de conformidad CE

Con la presenle se certifica que la maquma NFU 50 cumple las directivas europeas mencionadas, las cuales forman la base tanto del disefio ivo como de los pi de
legal para la ion de la ion técnica: Mafell AG

FIN - EY. kai

Vakuutamme taten, ettd kone NFU 50 vastaa mainittujen EU-direktiivien vaatimuksia. Sen suunnittelussa ja i on sovelletiu ! ilmoitettuj ja. Teknisten

asiakirjojen laatimiseen valtuutettu henkild: Mafell AG

$ - EG Konformitetsforklaring
Viintygar harmed att maskinen NFU 50 uppfyller angivna EU direktiv. De angivna é vid ion och tillverkning.
Befullmaktigad for sammanstéliningen av den tekniska dokumentationen: Mafell AG

DK - EU overensstemmelseserklaring
Vi attesterer hermed, at maskinen NFU 50 opfylder de angivede EU-direkii ion og bygning er udfert iht. de angivede standarder.
Person, der er befuldmaegtiget il at sammenstille det tekniske materiale: Mafell AG

RUS - Ceprudukar cooteetcTens EC
Hacroswum noaTteepxaaem, 4to mawwuka NFU 50 P y EC. Mpy npoekTpoBanum 1 p nepey blE HOPMBY,
YnonHOMOueHHbIA Tenb No o AokymeHTayum: Mafell AG

PL - Deklaracja zgodnosci UE
Niniejszym potwierdzamy, 7e maszyna NFU 50 spefnia wymagania wyszczegolnionych dyrektyw UE. W trakcie konstrukcji urzadzenia zastosowano przedstawione normy. Peinomocnik
odpowiedzialny za zestawienie dokumentacji technicznej: Mafell AG

CZ - PROHLASENI O SHODE
Timto prohlasujeme, Ze stroj NFU 50 spiiiuje pokyny uvedenych smémic EU. Pii planovani a sestaveni byly vyuZity uvedené normy.
Za sestaveni technickych podkladi zodpovida: Mafell AG

SLO - ES izjava o skladnosti
S tem izjavljamo, da stroj NFU 50 ustreza irektivam EU. Pri k
Za sestavo tehni¢ne dokumentacije je pooblaéz‘,eno podjetie: Mafell AG

jji in izdelavi so uporablieni nasteti standardi.

SVK - Vyhlasenie o zhode

Tymto potvrdzujeme, Ze stroj NFU 50 zodp : y iciam EU. Pri projek i a stavbe boli pouzité normy uvedené v zozname. Osoba poverena vyhotovenim
technickych podiladov: Mafell AG
2006/42/EG EN 62841-1, EN 62841-2-5, EN 62841-2-17,
2014/30/EV EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
2011/65{EU EN 62233, EN 12100, EN 847-1
NFU 50 Art-Nr.: 918701, 918720, 918721
Mafell AG

Beffendorfer Str. 4
D - 78727 Oberndorf, den 01.12.2022

Vo fee

y LA
/" Dipl.-Ing. Mafthias Krauss i. V. Dipl.-Ing. Harald Schmid, MBA
Vorstandsvorsitzender / CEO Leitung Entwicklung und Konstruktion
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1 Zeichenerklarung

o

Dieses Symbol steht an allen Stellen, an denen Sie Hinweise zu lhrer Sicherheit
finden.

Bei Nichtbeachten kénnen schwerste Verletzungen die Folge sein.

Dieses Symbol kennzeichnet eine moglicherweise schédliche Situation.

Wenn sie nicht gemieden wird, kann das Produkt oder Gegensténde in seiner
Umgebung beschadigt werden.

Dieses Symbol kennzeichnet Anwendertipps und andere niitzliche
Informationen.

2 Erzeugnisangaben
zu Maschinen mit Art.-Nr. 918701, 918720, 918721

2.1 Angaben zum Hersteller

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, E-Mail mafell@mafell.de

2.2 Kennzeichnung der Maschine
Alle zur ldentifizierung der Maschine erforderlichen Angaben sind auf dem angebrachten Leistungsschild

vorhanden.

C

/M

)¢
&,

Schutzklasse Il

CE-Zeichen zur Dokumentation der Ubereinstimmung mit den grundlegenden
Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen gemaR Anhang | der Maschinenrichtlinie

Nur fiir EU Lander
Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill!

GemaR Europaischer Richtlinie 2002/96/EG (ber Elektro- und Elektronik- Altgeréte
und Umsetzung in nationales Recht miissen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt
gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Zur Verringerung eines Verletzungsrisikos lesen Sie die Betriebsanleitung.



2.3 Technische Daten

Betriebsspannung 230 VAC
Netzfrequenz 50 Hz
Aufnahmeleistung Dauerbetrieb 2300 W
Stromaufnahme Dauerbetrieb 98A

Drehzahl im Leerlauf 5900 min-!

Fréastiefe 0° 50 mm
Frésaggregat schwenkbar 0°-45°
Werkzeugdurchmesser 163 mm
Werkzeug-Grundkérperdicke 58,1 mm
Werkzeug-Frasbreite 60,5 mm
Werkzeugaufnahmebohrung 30 mm
Durchmesser Absaugstutzen 58 mm

Gewicht 7,7kg
Abmessungen (B x L x H) 340 x 420 x 280 mm
als Kapp-Frassystem

Fréastiefe 0° 44 mm

Frasléange 370 mm

Gewicht mit Flihrungseinrichtung 9,4 kg
Abmessungen einschl. Fiihrungseinrichtung (B x L x H) 370 x 810 x 280 mm

2.4 Emissionen

Die angegebenen Gerauschemissionen sind nach EN 62841-1 gemessen worden und kdnnen zum Vergleich
des Elektrowerkzeugs mit einem anderen und zu einer vorlaufigen Einschétzung der Belastung verwendet
werden.

Gefahr

Die Gerauschemissionen konnen wahrend der tatsachlichen Benutzung des
Elektrowerkzeugs von den Angabewerten abweichen, abhangig von der Art und
Weise, in der das Elektrowerkzeug verwendet wird, insbesondere, welche Art von
Werksttlick bearbeitet wird.

Tragen Sie daher stets einen Gehdrschutz, auch wenn das Elektrowerkzeug ohne
Belastung lauft!

241  Angaben zur Gerduschemission
Die nach EN 62841-1 und EN 62841-2-5 ermittelten Gerduschemissionswerte betragen:

Schalldruckpegel Lea=90,8 dB (A)
Unsicherheit Kpa=1,6 dB (A)
Schallleistungspegel Lwa =98,8 dB (A)
Unsicherheit Kwa = 1,6 dB (A)

Die Gerauschmessung wurde mit dem serienmaRig mitgelieferten Werkzeug durchgefiihrt.

2.4.2 Angaben zur Vibration
Die typische Hand-Arm-Schwingung ist kleiner als 2,5 m/s2.



2.5 Lieferumfang
Kapp-Fréssystem NFU50 komplett mit:

1 KSS-Flhrungseinrichtung
1 Fréaskopf

1 Seitenanschlag

1 Positionsanzeiger

1 Parallelanschlag kpl.

2 Bedienwerkzeuge

1 Betriebsanleitung

1 Heft ,Sicherheitshinweise"

2.6 Sicherheitseinrichtungen
Gefahr

Diese Einrichtungen sind fiir den
sicheren Betrieb der Maschine
erforderlich und diirfen nicht
entfernt bzw. unwirksam gemacht
werden. Sollte eine der
Sicherheitseinrichtungen defekt
sein, ibergeben Sie die Maschine
dem MAFELL-Kundendienst zur
Instandsetzung. Reparieren Sie die
Sicherheitseinrichtungen auf
keinen Fall selbstandig.

Die  Maschine ist mit den
Sicherheitseinrichtungen ausgestattet:

folgenden

Obere feste Schutzhaube
Untere bewegliche Schutzhaube
GroRe Grundplatte

Handgriffe

Schalteinrichtung und Bremse
Absaugstutzen

Orange blinkende Warnleuchte bei rotierendem
Werkzeug

Seiteneingreifschutz

2.7 BestimmungsgeméBe Verwendung

Das MAFELL Kapp-Frassystem NFU50 st
ausschlieBlich zum Bearbeiten von Holz und
Holzplattenwerkstoffe ~ vorgesehen wie z. B.
Dreischichtplatten, Multiplex, Kerto
(Furnierschichtholz) sowie Ddmmplatten, Styrodur und
Polyurethan-Hartschaum.

Bestimmungsgemale Anwendung ist die Herstellung
von Nuten, Abplattungen und Kerven in Materialien.
Bei allen Arbeiten ist eine sichere Auflage auf dem
Werksttick erforderlich. Die Maschine kann ohne oder
mit Fuhrungseinrichtungen genutzt werden. Beim
Arbeiten mit den unterschiedlichen
Fuhrungseinrichtungen beachten Sie die jeweiligen
Anweisungen in dieser Betriebsanleitung. Sie sind
Bestandteil der bestimmungsgemaRen Verwendung.
(siehe Kapitel 5.3 und 5.10)

Das  mitgelieferte ~ Werkzeug ~ wurde  in
Ubereinstimmung mit der Europaischen Norm EN 847-
1 gefertigt.

Fremdwerkzeuge sind nicht zugelassen. Bitte
verwenden Sie ausschlieBlich die von MAFELL
vorgeschlagenen Werkzeuge.

Ein anderer Gebrauch als oben beschrieben ist nicht
zuldssig. Fir einen Schaden, der aus einer solchen
anderen Nutzung hervorgeht, haftet der Hersteller
nicht.

Um die Maschine bestimmungsgemaR zu verwenden
halten Sie die von Mafell vorgeschriebenen Betriebs-,
Wartungs- und Instandsetzungsbedingungen ein.

271  Eintauchfrasungen

Gefahr

Riickschlaggefahr bei
Eintauchfrasungen! Das
Eintauchen und Riickwartsfrasen
ist nicht gestattet!



2.8 Restrisiken
Gefahr

Bei bestimmungsgemaRem
Gebrauch und trotz der Einhaltung
der Sicherheitsbestimmungen
bleiben durch den
Verwendungszweck
hervorgerufene Restrisiken, welche
zu gesundheitlichen Folgen fiihren

kénnen.
- Berlhren des Fraskopfes im Bereich der
Anfahréffnung.
- Berlihren des unterhalb des Werkstlicks

vorstehenden Teils des Fraskopfes beim Frasen.

- Berlhren des  Fraskopfs unterhalb  der
Fuhrungseinrichtung vor dem Eintritt und nach dem
Austritt aus dem Werkstlick.

- Berlhren des Fraskopfes unterhalb  der
Flhrungseinrichtung beim Herausheben, wenn die
Maschine nicht in die sichere Position

zurlickgezogen wurde.

- Ruckschlag der Maschine beim Verklemmen im
Werkstlick oder bei der Rickwértsbewegung durch
die vorgefertigte Nut, mit laufendem bzw.
auslaufendem Werkzeug.

- Bruch und Herausschleudern des Werkzeuges,
Teilen des Werkzeuges oder von Holzsplittern.

- Beeintrachtigung des Gehdrs bei langer
andauernden Arbeiten ohne Gehdrschutz.

- Emission gesundheitsschadlicher Holzstdube bei
l&nger andauerndem Betrieb ohne Absaugung.

3 Sicherheitshinweise
Gefahr

Beachten Sie stets die folgenden
Sicherheitshinweise und die im
jeweiligen Verwenderland
geltenden
Sicherheitsbestimmungen!

Lesen Sie auch die
Sicherheitshinweise im beigefiigten
Heft 070500 ,Sicherheitshinweise*
(nach Norm 62841-1).

Allgemeine Hinweise:

- Kinder und Jugendliche dirfen diese Maschine
nicht bedienen. Davon ausgenommen sind
Jugendliche unter Aufsicht eines Fachkundigen
zum Zwecke ihrer Ausbildung.

Arbeiten Sie nie ohne die fir den jeweiligen
Arbeitsgang vorgeschriebenen Schutzvor-
richtungen und andern Sie an der Maschine nichts,
was die Sicherheit beintrachtigen kdnnte.

- Beim Einsatz der Maschine im Freien wird die
Verwendung eines Fehlerstromschutzschalters
empfohlen. Ein Gebrauch in Nasse oder bei Regen
ist ausgeschlossen. Es besteht die Gefahr eines
elektrischen Schlages.

- Beschadigte Kabel oder Stecker miissen sofort
ausgetauscht werden. Der Austausch darf nur
durch Mafell oder einer autorisierten MAFELL-
Kundendienstwerkstatt erfolgen, um
Sicherheitsgefahrdungen zu vermeiden.

- Scharfe Knicke am Kabel verhindern. Speziell beim
Transport und Lagern der Maschine das Kabel nicht
um die Maschine wickeln.

Hinweise = zur  Verwendung  personlicher
Schutzausriistungen:

- Tragen Sie beim Arbeiten immer einen
Gehdrschutz.

- Tragen Sie beim Arbeiten immer eine Schutzbrille.
- Tragen Sie beim Arbeiten immer eine
Staubschutzmaske.

Hinweise zum Betrieb:

- Halten Sie die Maschine in jeder Situation mit
beiden Handen an den vorgesehenen Handgriffen
fest.

- Sorgen Sie fiir einen freien und rutschsicheren
Standplatz mit ausreichender Beleuchtung.

- Achten Sie darauf, dass sich keine Personen
innerhalb  des Gefahrenbereiches (Abb. 8)
befinden.

- Vor dem Werkzeugwechsel, Einstellarbeiten und
vor dem Beseitigen von Storungen (dazu gehort
auch das Entfernen von eingeklemmten Spénen) ist
der Netzstecker zu ziehen.

- Bearbeiten Sie keine Werkstiicke, die fir die
Leistungsfahigkeit der Maschine zu klein oder zu
grof sind.



Fraskopf sachgerecht montieren und befestigen.
Scharfe Messer und Vorschneider verwenden;
stumpfe Messer erhéhen die Riickschlaggefahr.
Beschadigte Messer und Vorschneider sofort
auswechseln und so befestigen, dass sie sich
wahrend des Betriebes nicht I6sen kdnnen.

Der Schalter darf nicht festgeklemmt werden.

Kontrollieren Sie vor dem Einschalten, ob der
Fraskopf festgezogen und der Spannschlissel
entfernt ist.

Sichern  Sie immer das Werkstick gegen
Wegrutschen, z. B. durch Spannzwingen.
Maschine bereits vor dem Einschalten gut
festhalten.

Beginnen Sie mit dem Frasen des Werkstlicks erst,
wenn der Fraskopf seine volle Drehzahl erreicht hat.

Kontrollieren Sie das Werkstiick auf Fremdkdorper.
Nicht in Metallteile, z. B. Nagel, frasen.

Greifen Sie wahrend des Frasens nie unter das
Werkstlick  (Verletzungsgefahr!)  oder das
Flhrungssystem.

Beim Frasen das Anschlusskabel immer nach
hinten von der Maschine wegfiihren.
GleichmaRiger Vorschub beim Frasen erhoht die
Lebensdauer von Frasmesser und Maschine.

Entfernen Sie die Maschine erst dann vom
Werkstlick, wenn der Fraskopf zum Stillstand
gekommen ist.

Gefahr

Die Warnleuchte 25 (Abb. 1) zeigt
Ihnen durch ein ,.orangenes* Signal
die Rotation des Werkzeuges an.
Wenn das Werkzeug steht, schaltet
die Warnleuchte 25 aus. Solange
das Signal leuchtet, dirfen Sie die
Maschine nicht vom Werkstiick
anheben oder im Werksttick zuriick
ziehen.

Schalten Sie die Maschine aus und lassen Sie den
Fraskopf zum Stillstand kommen, bevor Sie
verschiedene Winkel- und Hohenverstellungen an
der Maschine vornehmen.

Legen Sie die Maschine nicht auf der Werkbank
oder dem Boden ab, ohne dass die untere
bewegliche Schutzhaube das Werkzeug
bedeckt. Ein ungeschiitztes, nachlaufendes
Werkzeug bewegt die Maschine entgegen der

Frasrichtung und kann Sie verletzen. Beachten Sie
dabei die Nachlaufzeit des  Werkzeugs
(Warnleuchte).

Klemmen Sie untere bewegliche Schutzhaube nicht
fest und entfernen Sie keine Schutzteile. Beachten
Sie, dass die untere bewegliche Schutzhaube aus
zwei Teilen, der unteren Schutzhaube und dem
Seiteneingreifschutz besteht.

Uberpriifen Sie vor jeder Benutzung, ob die
untere bewegliche Schutzhaube einwandfrei
schlieft. Verwenden Sie die Maschine nicht,
wenn die untere bewegliche Schutzhaube nicht
frei beweglich ist und sich nicht sofort schlieft.
Sollte die Maschine unbeabsichtigt zu Boden fallen,
kann die untere bewegliche Schutzhaube verbogen
werden. Offnen Sie die untere bewegliche
Schutzhaube mit dem Voreinzugshebel 1 (Abb. 3)
und stellen Sie sicher, dass sie sich frei bewegt und
bei allen Fréswinkeln und -tiefen weder das
Werkzeug noch andere Teile beriihrt.

Uberpriifen Sie die Funktion der Feder fiir die
untere bewegliche Schutzhaube. Lassen Sie die
Maschine vor dem Gebrauch warten, wenn
untere bewegliche Schutzhaube und Feder nicht
einwandfrei arbeiten. Beschadigte Teile, klebrige
Ablagerungen oder Anhdufungen von Spanen
lassen die untere bewegliche Schutzhaube
verzdgert arbeiten.

Offnen Sie die untere bewegliche Schutzhaube
mit dem Voreinzugshebel nur bei besonderen
Frasungen, wie z. B. Winkelfrasungen. Offnen
Sie die untere bewegliche Schutzhaube mit dem
Voreinzugshebel und lassen Sie diesen los,
sobald das Werkzeug in das Werkstiick
eindringt. Bei allen anderen Frésarbeiten offnet die
untere bewegliche Schutzhaube selbsttatig.

Hinweise zur Wartung und Instandhaltung:
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Die regelmalRige Reinigung der Maschine, vor allem
der Verstelleinrichtungen und der Fihrungen, stellt
einen wichtigen Sicherheitsfaktor dar.

Es dirfen nur original MAFELL-Ersatz- und
Zubehorteile verwendet werden. Es besteht sonst
kein Garantieanspruch und keine Haftung des
Herstellers.



4 Riisten / Einstellen

4.1 Netzanschluss

Achten Sie vor Inbetriecbnahme darauf, dass die
Netzspannung mit der auf dem Leistungsschild der
Maschine angegebenen Betriebsspannung
Ubereinstimmt.

4.2 Spaneabsaugung
Gefahr

Gesundheitsgefahrdende Staube
mussen mit einem M-Sauger
eingesaugt werden.

Bei allen Arbeiten, bei denen eine erhebliche Menge
Staub entsteht, schlieRen Sie die Maschine an eine

geeignete externe  Absaugeinrichtung an. Die
Luftgeschwindigkeit muss mindestens 20 m/s
betragen.

Der Innendurchmesser des Absaugstutzens 3 (Abb. 1)
betrégt 58 mm.

Der Absaugstutzen kann um 360° gedreht werden. Er
ist so in die fiir Sie glinstigste Position zur Absaugung
zu bringen. Wenn Sie die Maschine ohne Absaugung
betreiben, bringen Sie den Absaugstutzen in eine
Position, damit die Spane von ihrer Arbeitsposition
weggefihrt werden.

4.3 Werkzeugwechsel
Gefahr

Die max. zulassige Drehzahl
(Angabe auf dem Werkzeug) darf
nicht Uberschritten werden!

Die Betriebsdrehzahl darf nicht
grofer sein als die auf dem
Werkzeug angegebene
Héchstdrehzahl.

Achten Sie auf die richtige
Drehrichtung!

Spannen Sie das Werkzeug so auf,
dass ein Lésen wahrend des
Betriebes nicht mdglich ist. Das
Anzugsmoment muss mindestens
20 Nm betragen.

Die Schneiden diirfen nicht
miteinander oder mit den
Spannelementen in Beriihrung
kommen.

Achten Sie beim Werkzeugwechsel
auf Sauberkeit. Die Spannflachen
mussen von Verschmutzungen,
Fett, Ol und Wasser gereinigt sein.
Kontrollieren Sie in regelmaRigen
Absténden die
Werkzeugspannung.

Das Anzugsmoment muss bei der
Montage, vor jeder
Wiederinbetriebnahme und bei
langer andauernder Bearbeitung in
regelméRigen Abstanden Uberprift
werden. Verwenden Sie zur
Uberpriifung einen geeigneten
Drehmomentschliissel.

Kontrolle der Werkzeugspannung

+ Ziehen Sie vor Kontrolle der Werkzeugspannung
den Netzstecker.

+ Legen Sie die Maschine gem&R Abbildung 10 ab.

+ Betatigen Sie den Driicker 2 (Abb. 2) und ziehen Sie
den Sperrhebel 19 nach oben. Nun ist der
Schalthebel 8 verriegelt.



+ Offnen Sie die bewegliche Schutzhaube 28 mit Hilfe
des Voreinzugshebels 1.

* Arretieren Sie das Werkzeug mit dem
Positionsanzeiger 29. Positionieren Sie den
Positionsanzeiger 29 an Pos. B (Abb. 10).

+ Fir die Kontrolle der Werkzeugspannung: Ziehen
Sie die Zylinderschraube 15 fest an (mindestens 20
Nm).

Werkzeugwechsel

+ Ziehen Sie vor dem Werkzeugwechsel den
Netzstecker.

+ Legen Sie die Maschine gemaf Abbildung 10 ab.

+ Betatigen Sie den Driicker 2 (Abb. 2) und ziehen Sie
den Sperrhebel 19 nach oben. Nun ist der
Schalthebel 8 verriegelt.

+ Offnen Sie die bewegliche Schutzhaube 28 mit Hilfe
des Voreinzugshebels 1.

+ Arretieren Sie das Werkzeug mit dem
Positionsanzeiger 29. Positionieren Sie den
Positionsanzeiger 29 an Pos. A (Abb. 10).

+ Drehen Sie mit dem Sechskantschraubendreher 23
die Zylinderschraube 15 gegen den Uhrzeigersinn
heraus, nehmen Sie den Flansch 27 und den
Fréaskopf 26 ab.

* Reinigen Sie die Werkzeugspindel und die
Spannflachen von anhaftenden Spanen und Staub.
Setzen Sie das Werkzeug auf. Achten Sie dabei
darauf, dass die beiden Mitnehmerbolzen an der
Spindel in die beiden Bohrungen des Werkzeuges
eingreifen. Sollte sich Schmutz zwischen den
Bauteilen befinden oder die Bauteile nicht korrekt
montiert werden, besteht unter Umstanden trotz
dieser Vorgehensweise die Gefahr, dass sich der
Fraskopf 26 wahrend der Bearbeitung [6st.

¢+ Arretieren Sie das Werkzeug mit dem
Positionsanzeiger 29. Positionieren Sie den
Positionsanzeiger 29 an Pos. B (Abb. 10).

+ Setzen Sie die Zylinderschraube 15 und den
Flansch 27 ein und ziehen Sie mit dem
Sechskantschraubendreher 23 im Uhrzeigersinn
fest an (mindestens 20 Nm).

*+ Achtung: Entfernen Sie nach Kontrolle und
Werkzeugwechsel den Positionsanzeiger 29 und
den Sechskantschraubendreher 23 aus dem
Werkzeug.

+ SchlieBen Sie die bewegliche Schutzhaube 28 und
driicken Sie den Sperrhebel 19 (Abb. 2) nach unten.

4.4 Wendeplattenwechsel
Gefahr

Vor dem Wechseln und Einstellen
unbedingt Netzstecker ziehen.

Montage und Demontage der
Messer gemaR den
Vorgehensweisen der
Betriebsanleitung durchfiihren.
GroRte Sorgfalt ist Voraussetzung!
Die Spannflachen missen von
Verschmutzungen, Fett, Ol und
Wasser gereinigt sein.

Die angegebenen Anzugsmomente
einhalten! Die Spannschrauben
dirfen nur mit den mitgelieferten
Werkzeugen oder mit einem
Werkzeug mit gleichen
Abmessungen angezogen werden.
Es durfen keine Schlagwerkzeuge,
Hebel, Verlangerungen oder
andere Werkzeuge verwendet
werden.

Es missen immer alle Schneiden
besttickt sein, um Unwucht zu
vermeiden.

Der  Fraskopf (Lieferumfang) ist mit 12
auswechselbaren Hartmetall-Wendeplatten bestiickt.
Ein Nachschérfen ist nicht mdglich. Bei stumpfen
Schneiden werden die Hartmetall-Wendeplatten
gedreht oder ausgewechselt. Der Verstellnuter
(Sonderzubehér) 30 (Abb. 5) ist mit 12 HM-
Wendeplatten 32 besttickt.

Es dirfen ausschlieBlich die von MAFELL dafiir
vorgesehen Schrauben und Wendeplatten verwenden
werden.

+ Werkzeug von der Maschine abnehmen (siehe 4.3
Werkzeugwechsel, Seite 12).

+ Ldsen Sie die Senkschrauben auf dem Werkzeug
durch den mitgelieferten Schlissel.

+ Reinigen Sie alle Teile und die Messerkammern des
Werkzeugs.

+ Drehen Sie die Hartmetall-Wendeplatten oder
ersetzen Sie diese nach dreimaligem Drehen durch
neue Hartmetall-Wendeplatten.
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+ Befestigen Sie die gedrehten oder neuen
Wendeplatten mit den Senkschrauben und ziehen
Sie diese mit dem Torx-Schraubendreher 22 (Abb.
7) mit 4 Nm wieder fest.

+ Werkzeug wieder  montieren
Werkzeugwechsel, Seite 12).

Aluminiumwerkzeuge durfen nur
mit Lésungsmitteln, welche das
Aluminium nicht angreifen, entharzt
werden.

(siche 4.3

4.5 Werkzeugwechsel des Verstellnuters

(Sonderzubehar)
Gefahr

Die max. zul&ssige Drehzahl
(Angabe auf dem Werkzeug) darf
nicht tiberschritten werden!

Die Betriebsdrehzahl darf nicht
grofer sein als die auf dem
Werkzeug angegebene
Hdchstdrehzahl.

Achten Sie auf die richtige
Drehrichtung!

Spannen Sie das Werkzeug so auf,
dass ein Losen wahrend des
Betriebes nicht méglich ist. Das
Anzugsmoment muss mindestens
20 Nm betragen.

Die Schneiden dirfen nicht
miteinander oder mit den
Spannelementen in Beriihrung
kommen.

Achten Sie beim Werkzeugwechsel
auf Sauberkeit. Die Spannflachen
missen von Verschmutzungen,
Fett, Ol und Wasser gereinigt sein.

Kontrollieren Sie in regelmaRigen
Abstanden die
Werkzeugspannung.

Das Anzugsmoment muss bei der
Montage, vor jeder
Wiederinbetriebnahme und bei
langer andauernder Bearbeitung in
regelmaRigen Abstanden Uberpriift
werden. Verwenden Sie zur
Uberpriifung einen geeigneten
Drehmomentschlissel.

« Ziehen Sie vor dem Werkzeugwechsel den
Netzstecker.

+ Legen Sie die Maschine gem&R Abbildung 11 ab.

« Arretieren Sie das Werkzeug mit dem
Positionsanzeiger 29. Positionieren Sie den
Positionsanzeiger 29 an Pos. A (Abb. 11).

+ Drehen Sie mit dem Sechskantschraubendreher 23
die Zylinderschraube 15 gegen den Uhrzeigersinn
heraus, nehmen Sie den Flansch 33 und den
Verstellnuter 30 ab.

+ Reinigen Sie die Werkzeugspindel und die
Spannflachen von anhaftenden Spanen und Staub.
Setzen Sie das Werkzeug auf. Achten Sie dabei
darauf, dass die beiden Mitnehmerbolzen an der
Spindel in die beiden Bohrungen des Werkzeuges
eingreifen. Sollte sich Schmutz zwischen den
Bauteilen befinden oder die Bauteile nicht korrekt
montiert werden, besteht unter Umsténden trotz
dieser Vorgehensweise die Gefahr, dass sich der
Verstellnuter 30 wahrend der Bearbeitung 16st.

+ Arretieren Sie das Werkzeug mit dem
Positionsanzeiger 29. Positionieren Sie den
Positionsanzeiger 29 an Pos. B (Abb. 11).

+ Setzen Sie die Zylinderschraube 15 und den
Flansch 33 ein und ziehen Sie mit dem
Sechskantschraubendreher 23 im Uhrzeigersinn
fest an (mindestens 20 Nm).

*+ Achtung: Entfernen Sie nach Kontrolle und
Werkzeugwechsel den Positionsanzeiger 29 und
den Sechskantschraubendreher 23 aus dem
Werkzeug.

+ SchlieBen Sie die bewegliche Schutzhaube 28 und
driicken Sie den Sperrhebel 19 (Abb. 2) nach unten.

4.6 Einstellen des Fraswerkzeugs: Verstellnuter
(Sonderzubehar)

Der Verstellnuter 30 (Abb. 5) ist ein Wendeplatten-

Verstellnuter, den Sie auf verschiedene Frasbreiten

einstellen kénnen. Der Verstellnuter ist in zwei

Ausfiihrungen erhaltlich:

- Art.-Nr. 091899 mit Frasbreiten zwischen 22 und 40
mm

- Art.-Nr. 091904 mit Frasbreiten zwischen 15,4 und
28,4 mm

Dem Verstellnuter sind verschiedene Distanzscheiben
beigefligt. Damit konnen Sie unterschiedliche
Zwischenbreiten realisieren.



Dazu gehen Sie wie folgt vor:

+ Stellen Sie zuerst die bendtigte Verstellnuterbreite
mit den beiliegenden Distanzscheiben zusammen
(der Verstelinuter ohne Distanzscheiben hat eine
Nutbreite von 22 mm).

Setzen Sie das zusammengestellte
Distanzscheibenpaket auf die Stifte des hinteren
Teils des Verstelinuters (Seite ohne Beschriftung).

Setzten Sie die nicht bendtigten Distanzscheiben
auf den vorderen Teil des Verstellnuters.
AnschlieBend fiigen Sie das vordere Teil des
Verstellnuters 30 (Abb. 5) auf das eingelegte
Distanzscheibenpaket.

Fixieren Sie nun beide Teile des Verstellnuters mit
dem vorderen Verstellnuterflansch 33 (Abb. 5) und
montieren Sie den kompletten Verstellnuter auf dem
Antriebsflansch der NFU50.

Der auf dem Verstellnuter
angegebene Verstellbereich darf
@ keinesfalls (iberschritten werden.

Stellen Sie sicher, dass immer alle
beigefligten Distanzscheiben
eingebaut werden.

4.7 Wendeplattenwechsel "Verstellnuter"
Gefahr

Vor dem Wechseln und Einstellen
unbedingt Netzstecker ziehen.
Montage und Demontage der
Messer gemaR den
Vorgehensweisen der
Betriebsanleitung durchfiihren.
GroRte Sorgfalt ist Voraussetzung!
Die Spannflachen missen von
Verschmutzungen, Fett, Ol und
Wasser gereinigt sein.

Die angegebenen Anzugsmomente
einhalten! Die Spannschrauben
dirfen nur mit den mitgelieferten
Werkzeugen oder mit einem
Werkzeug mit gleichen
Abmessungen angezogen werden.
Es durfen keine Schlagwerkzeuge,
Hebel, Verlangerungen oder
andere Werkzeuge verwendet
werden.

Es mussen immer alle Schneiden
bestiickt sein, um Unwucht zu
vermeiden.

Der Verstellnuter 30 (Abb. 5) ist mit HM-Wendeplatten
32 besttickt:

- 12 HM-Wendeplatten bei Art.-Nr. 091899
- 10 HM-Wendeplatten bei Art.-Nr. 091904

Ein Nachscharfen ist nicht mdglich. Bei stumpfen
Schneiden werden die Hartmetall-Wendeplatten
gedreht oder ausgewechselt.

Es dirfen ausschlieflich die von MAFELL dafiir
vorgesehen Schrauben und Wendeplatten verwenden
werden.



Dazu gehen Sie wie folgt vor:

+ Nehmen Sie das Werkzeug von der Maschine ab
(siehe 4.5 Werkzeugwechsel des Verstellnuters
(Sonderzubehdr), Seite 14).

+ Ldsen Sie die Senkschrauben 34 (Abb. 5) auf dem
Werkzeug durch den mitgelieferten Schliissel.

+ Reinigen Sie alle Teile und die Messerkammern des
Werkzeugs.

+ Drehen Sie die Hartmetall-Wendeplatten oder
ersetzen Sie diese nach dreimaligem Drehen durch
neue Hartmetall-Wendeplatten.

+ Befestigen Sie die gedrehten oder neuen
Wendeplatten mit den Senkschrauben und ziehen
Sie diese mit dem entsprechenden Schilissel (Abb.
7) mit 4 Nm wieder fest.

Die beiden Teile sind richtig eingesetzt, wenn die
Riickseite einer Messerkante am Tragkorper anliegt
und die Senkschraube sich soweit eindrehen lasst,
dass die Oberfldche der Senkschraube unterhalb oder
gleich der Oberflache der Wendeplatte liegt (siehe
Abb. 5).

4.8 Verlegung der Anschlussleitung
Gefahr

Achten Sie beim Arbeiten auf die
Verlegung der Anschlussleitung.
Anschlussleitung kann
Sicherheitsfunktionen und
Arbeitsfunktionen beeintréchtigen
und mit dem Werkzeug in Kontakt
geraten.

Die Verlegung ist in Abb. 12 beispielhaft dargestellt.

Fihren Sie die Anschlussleitung in Richtung der
Kabeltllle weg von der Maschine. Halten Sie die
Anschlussleitung immer mdglichst entfernt vom
Arbeitswerkzeug. Zur Unterstlitzung nutzen Sie den
Klettverschluss am Absaugstutzen.

5 Betrieb

5.1 Inbetriebnahme

Diese Betriebsanleitung muss allen mit der Bedienung
der Maschine beauftragten Personen zur Kenntnis
gegeben werden, wobei insbesondere auf das Kapitel
,Sicherheitshinweise" aufmerksam zu machen ist.

5.2 Ein- und Ausschalten

+ Einschalten: Driicken Sie die Einschaltsperre 7
(Abb. 1) zum entriegeln nach vorne. Danach
betétigen Sie bei gedrlickter Einschaltsperre den
Schalthebel 8.

Da es sich um einen Schalter ohne Arretierung
handelt, lauft die Maschine nur so lange, wie dieser
Schalthebel gedriickt wird.

Die eingebaute Elektronik sorgt beim Einschalten fir
eine ruckfreie Beschleunigung und regelt die Drehzahl
auf den fest eingestellten Wert nach.

Aullerdem stellt die Elektronik den Motor bei
Uberlastung aus, d.h. das Werkzeug bleibt stehen.
Lassen Sie den Schalthebel 8 los. Danach schalten
Sie die Maschine wieder ein und frasen mit
verringerter Vorschubgeschwindigkeit weiter.

+ Ausschalten: Zum Ausschalten lassen Sie den
Schalthebel 8 (Abb. 1) los. Durch die eingebaute
automatische Bremse wird die Auslaufzeit des
Werkzeuges auf ca. 3 s begrenzt. Die
Einschaltsperre wird automatisch wieder wirksam
und sichert das Kapp-Frassystem gegen
irrtimliches Einschalten.

5.3 Frastiefeneinstellung

Die Fréastiefe lasst sich in einem Bereich zwischen 0
und 50 mm stufenlos einstellen.

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

+ Dricken Sie die Drucktaste 11 (Abb. 2) und stellen
Sie mit dem Tauchgriff 6 die Frastiefe ein.

+ Die Frastiefe konnen Sie auf der Skala an der
Abdeckung ablesen. Als Zeiger dient dabei die rot
unterlegte Flache des Tauchgriffs 6.



5.4 Frastiefensicherung /
Tiefenwiederholanschlag

Die Fréastiefensicherung dient zur Fixierung der

eingestellten  Frastiefe. Nach dem einmaligen

Definieren der Frastiefe kann diese einfach ohne

erneutes Messen eingestellt werden.

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

+ Stellen Sie die Maschine auf die gewiinschte
Frastiefe.

+ Offnen Sie den Klemmhebel 14 (Abb. 2) und stellen
Sie die Anschlagstange 16 nach Unten auf den
Anschlag.

+ Ziehen Sie den Klemmhebel 14 (Abb. 2) wieder fest.

o

5.5 Einstellung fiir Neigungsarbeiten

Das Frasaggregat lasst sich fir Neigungs- und
Kervenarbeiten auf jeden beliebigen Winkel von 0° bis
45° einstellen.

Bei geringen Frastiefen mlissen
Sie den
Tiefenwiederholanschlagadapter
52 (Abb. 2) unter der
Anschlagstange 16 positionieren.

« Zum Schrégstellen bringen Sie die Maschine in
Ausgangsstellung und stiitzen diese so ab, dass
das Frasaggregat geschwenkt werden kann.

+ Ldsen Sie den Klemmhebel 10 (Abb. 2).

+ Entsprechend der Skala am Schwenksegment
stellen Sie den Winkel ein.

+ AnschlieRend ziehen Sie den Klemmhebel 10 fest.

o

Wir stellen ein Berechnungstool fiir
die Berechnung der Frastiefe zur
Verfiigung. Sie erreichen dieses
iber den QR-Code an der
Maschine oder die auf dem
Aufkleber angegebene Website.
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5.6 Arbeiten mit dem Parallelanschlag

Der Parallelanschlag 18 (Abb. 6) dient zum Arbeiten
parallel zu einer schon vorhandenen Kante. Dabei
kann der Anschlag sowohl rechts als auch links an der
Maschine angebracht werden.

+ Sie konnen die Frasposition nach dem Losen der
Fllgelschrauben 9 (Abb. 1) verstellen, in dem Sie
den Anschlag entsprechend verschieben, und
anschliefend die  Fliigelschrauben  wieder
festziehen.

Zusatzlich kann der Parallelanschlag an einer auf dem
Werkstlick befestigten Latte entlanggefiihrt werden.
Dabei betragt der mégliche einstellbare Abstand auf
der rechten Seite 195 — 575 mm und auf der linken
Seite 130 — 370 mm.

5.7 Arbeiten mit dem Untergreifanschlag

Der Untergreifanschlag 20 (Abb. 6) dient zum Arbeiten
parallel zu einer schon vorhandenen Kante. Dabei
kann der Anschlag linksseitig an der Maschine
angebracht werden.

+ Sie konnen die Frasposition nach dem Losen der
Fllgelschrauben 9 (Abb. 1) verstellen, in dem Sie
den Anschlag entsprechend verschieben, und
anschliefend  die  Fliigelschrauben  wieder
festziehen.

Nun kann die Maschine an einem schmalen unter der
Grundplatte verlaufenden Werkstiick entlang gefiihrt
werden.

5.8 Nuten mit F-Fiihrungsschiene
Gewiinschte Frastiefe nach Kapitel 5.3 einstellen.

o

5.9 Arbeiten mit der Fiihrungschiene

Zum Bearbeiten von Kerven empfiehlt es sich die
Fuhrungsschienen (siehe Kapitel 8 Sonderzubehdr)
mit dem Adapterpaar zu verwenden.

Flihren Sie das Nutfrasen unter
Verwendung einer F-
Fuhrungsschiene durch. Breitere
Nuten werden durch seitlichen
Versatz der Flihrungseinrichtung
von rechts nach links erzielt.




Dazu gehen Sie wie folgt vor:

5.10 Arbeiten

Bringen Sie den Parallelanschlag 18 (Abb. 6) an der
Maschine an.

Montieren Sie die Adapterpaare 60 (Abb. 9) an den
dafiir vorgesehenen Positionen ZZ (Abb. 6).

Hangen Sie die Adapterpaare in der parallel zur
Frasnut befestigten Fiihrungsschiene ein.

Stellen Sie die Maschine auf Neigung und Tiefe ein,
wie unter 4.4 und 4.5 beschrieben

Verschieben Sie die Frase quer auf den
Parallelanschlagstangen auf die gewlnschte
Position.

Ziehen Sie die Schrauben 9 (Abb. 1) fest.

nach  Anriss mit  KSS-

Fiihrungseinrichtung
Sichern Sie das Werkstlick gegen Verschieben.
Stellen Sie die Frastiefe ein.

Halten Sie die Maschine an beiden Handgriffen fest
und schieben Sie die beiden Anschlagnocken an
das Werkstlick. Setzen Sie mit dem vorderen Teil
der KSS-Fiihrungseinrichtung auf das Werkstlick
auf. Die linke Seite des Fraskopfs entspricht der
Vorderkante der Fuhrungseinrichtung.

Schalten Sie das Kapp-Frassystem ein (Siehe 5.2
Ein- und Ausschalten, Seite 16).

Schieben Sie die Maschine gleichmaRBig in
Frasrichtung vor.

Nach dem Frdsende schalten Sie das Kapp-
Frassystem durch Loslassen des Schalthebels 8
(Abb. 1) aus.

Warten Sie bis das Fraswerkzeug vollstandig steht
und ziehen Sie die Maschine im aufgelegten
Zustand in die Ausgangsposition zuriick und
nehmen sie in dieser Position vom Werkstick ab.
Sie gewahrleisten damit, dass die untere
bewegliche Schutzhaube 28 (Abb. 3) vollstandig
geschlossen ist. Die Ausgangsposition wird lhnen
durch den gelben Aufkleber auf der
Fuhrungseinrichtung  signalisiert. Wenn sie die
Maschine hinter die Markierung in Richtung "Safe"
zurlickziehen, befindet sich die Maschine in der
sicheren Ausgangsposition.

Gefahr

Die Warnleuchte 25 (Abb. 1) zeigt
Ihnen durch ein ,orangenes*” Signal
die Rotation des Werkzeuges an.
Wenn das Werkzeug steht, schaltet
die Warnleuchte 25 aus. Nun
kénnen Sie die Maschine in die
Ausgangsposition zurtickziehen.
Solange das Signal leuchtet, diirfen
Sie die Maschine nicht vom
Werkstlick anheben oder
zurlickziehen.

5.11 Arbeiten mit Positionsanzeiger (fiir KSS-

Fiihrungseinrichtung und F-Schiene)

e Benutzen Sie fir die Ausrichtung

der KSS-Fiihrungseinrichtung den
Positionsanzeiger 29 (Abb. 3). Mit
dem Positionsanzeiger wird die
rechte Seite des Frasers angezeigt,
stellen sie den Positionsanzeiger
auf den gleichen Winkel wie die
Maschine ein. Der
Positionsanzeiger liegt der
Maschine bei.

Dazu gehen Sie wie folgt vor:

Fixieren Sie den Positionsanzeiger 29 mit den
Fligelschrauben 9 (Abb. 3).

Stellen Sie am Positionsanzeiger 29 den gleichen
Winkel wie an der Maschinenneigung ein. Sie
kénnen die Position des Positionsanzeigers 29
auch durch eine Hilfsfrasung im Werkzeug
ermitteln.

Die Winkel-Skalierung bezieht sich auf die rechte
Fraskopfseite.

Stellen Sie die benétigte Fréstiefe ein und
bearbeiten Sie das Werkstlick.



5.12 Arbeiten mit dem Seitenanschlag in
Kombination mit KSS-Fiihrungseinrichtung

Der Seitenanschlag 50 (Abb. 4) dient zum Arbeiten
parallel zu einer vorhandenen Nut. Arretieren Sie den
Anschlag in der Fuhrungsnut der KSS-Schiene. Der
Seitenanschlag ist ungefahr auf das Mal® 625 mm
voreingestellt, eine Feinjustierung am Anschlag ist
maglich.

Uber die Markierungen X und Y am Seitenanschlag
kénnen unterschiedliche SprungmafRe eingestellt
werden:

X =625 mm mit 60 mm Fraskopf

Y =600 mm mit 46 mm Fraskopf
Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

+ Lésen Sie mit dem am Positionsanzeiger
befindenden SW 5 die Sicherungsschraube 53.

+ Drehen Sie die Einstellschraube 54 in
entsprechender Richtung.

+ Ziehen sie die Sicherungsschraube 53 wieder fest.

6 Wartung und Instandhaltung
Gefahr

Bei allen Wartungsarbeiten den
Netzstecker ziehen.

MAFELL-Maschinen sind wartungsarm konstruiert.

Die eingesetzten Kugellager sind auf Lebenszeit
geschmiert. Nach l&ngerer Betriebszeit empfehlen wir,
die  Maschine einer autorisierten  MAFELL-
Kundendienstwerkstatt zur Durchsicht zu iibergeben.

Fir alle Schmierstellen nur unser Spezialfett, Bestell -
Nr. 049040 (1 kg - Dose), verwenden.

Uberpriifen Sie in regelmaBigen Abstinden die
Bremswirkung lhrer Maschine. Verschlechtert sich die

Bremswirkung, wenden Sie sich immer an lhren
MAFELL-Kundendienst zur Wartung des
Bremssystems.

Zur Uberpriifung der Sicherheitsfunktionen ist die
Maschine spatestens nach jeweils 3 Jahren Gebrauch
einer MAFELL-Kundendienstwerkstatt zur Durchsicht
zu Ubergeben.

6.1 Lagerung

Reinigen Sie die Maschine sorgféltig, wenn die
Maschine l&ngere Zeit nicht verwendet wird. Spriihen
Sie blanke Metallteile mit einem Rostschutzmittel ein.

Maschine nur in trockenen Raumen lagern und vor
Witterungseinfliissen schiitzen.

6.2 Werkzeuge

Die auf der Maschine benutzten Fraskopfe sollten
regelmaBig entharzt werden, da saubere Werkzeuge
die Frasqualitat verbessern.

Das Entharzen erfolgt durch 24-stiindiges Einlegen in
Petroleum oder handelsiibliche Entharzungsmittel.

Beschédigte Spannschrauben und Schneidelemente
rechtzeitig austauschen.

Die Konstruktion bei Verbundwerkzeugen darf bei der
Instandhaltung nicht verandert werden.

Aluminiumwerkzeuge durfen nur
mit Losungsmitteln, welche das
Aluminium nicht angreifen, entharzt
werden.

6.3 Werkzeuge alterer Maschinentypen

Die Verwendung aélterer Mafell-Fraswerkzeuge -
anderer als in dieser Betriebsanleitung angegeben —
ist nicht zulassig.



7 Stérungsbeseitigung
Gefahr

Die Ermittlung der Ursachen von vorliegenden Stdrungen und deren Beseitigung
erfordern stets erhohte Aufmerksamkeit und Vorsicht. Vorher Netzstecker ziehen!

Im Folgenden sind einige der haufigsten Stdrungen und ihre Ursachen aufgefiihrt. Bei weiteren Stérungen
wenden Sie sich bitte an lhren H&ndler oder direkt an den MAFELL-Kundendienst.

Storung Ursache Beseitigung
Maschine I&sst sich nicht Keine Netzspannung vorhanden | Spannungsversorgung
einschalten kontrollieren

Netzsicherung defekt

Sicherung ersetzen

Kohlebiirsten abgeniitzt

Maschine in die MAFELL-
Kundendienstwerkstatt bringen

Maschine bleibt wahrend des
Frasens stehen

Netzausfall

Netzseitige Vorsicherungen
kontrollieren

Uberlastung der Maschine

Vorschubgeschwindigkeit
verringern

HM-Wendeplatten drehen oder
ersetzen

Brandflecke an den Frasstellen

Fir den Arbeitsgang
ungeeignetes oder stumpfes
Werkzeug

Werkzeug austauschen
HM-Wendeplatten drehen oder
ersetzen

Spéneauswurf verstopft

Holz zu feucht

Spéneauswurf reinigen
Trockenes Holz verwenden

Frasen ohne Absaugung

Maschine an eine externe
Absaugung anschlieflen

GrolRer Holzspan im Auswurf
oder im Absaugschlauch

Maschine oder Schlauch reinigen
Dabei Netzstecker ziehen

Zu groRer Spaneanfall

Vorschub verringern

Erhohte Vibration und schlechtes
Frasbild

Fraskopf I6st sich

Maschine in die MAFELL-
Kundendienstwerkstatt bringen

Fraswerkzeug lasst sich nicht
|6sen/anziehen

Rutschkupplung l6st aus

Fraswerkzeug  mit  Steckstift
arretieren und Schraube
|6sen/anziehen

Geruchsbildung

Bremsbelag erhitzt

Geruchsbildung lasst Uber die
Betriebsdauer nach




8 Sonderzubehor

- Flhrungsschiene Lange 3 m (2-teilig mit Verbindungsstiick) Best.-Nr. 037037
- Fihrungsschiene Lange 3 m (einteilig) Best.-Nr. 200672
- Fihrungsschiene-Verlangerung Lange 1,5 m Best.-Nr. 036553
- Adapterpaar fiir Parallelanschlag Best.-Nr. 037195
- Fihrungsschiene F 80, 800 mm lang Best.-Nr. 204380
- Fihrungsschiene F 110, 1100 mm lang Best.-Nr. 204381
- Fihrungsschiene F 160, 1600 mm lang Best.-Nr. 204365
- Flhrungsschiene F 210, 2100 mm lang Best.-Nr. 204382
- Flhrungsschiene F 310, 3100 mm lang Best.-Nr. 204383
- Zubehdr zu Fiihrungsschiene:

- Verbindungsstlick F-VS Best.-Nr. 204363

- Winkelanschlag F-WA Best.-Nr. 205357

- Schienentasche TZ-FST1600 Best.-Nr. 095257

- Schienentaschenset F160/160 bestehend aus: 2 x F160 + Best.-Nr. 209591
Verbindungsstlick + 2 Spannzwingen + Schienentasche

- Schienentaschenset F80/160 mit Winkelanschlag bestehend aus: F80 +  Best.-Nr. 209592
F160 + Verbindungsstiick + Winkelanschlag + 2 Spannzwingen +

Schienentasche
- Endkappen verp. F-EK Best.-Nr. 205400
- Haftprofil verp. F-HP 6,8M Best.-Nr. 204376
- Spanreissschutz verp. F-SS 3,4M Best.-Nr. 204375
- Spannzwinge verp. F-SZ 180MM (2 St.) Best.-Nr. 207770
- Rckschlagstopp verp. F-RS Best.-Nr. 202867
- Untergreifanschlag K85-UA Best.-Nr. 205166
- Verstellnuter Rd153-22-40x30 Best.-Nr. 091899
- Verstellnuter NFU-VN28 Best.-Nr. 091904
- Wendeplatte (1 St.) Best.-Nr. 201927
- Fihrungseinrichtung L verp. Best.-Nr. 208171
- Fréskopf @ 163 x 46 mm Best.-Nr. 091902
- Fraskopf ¢ 163 x 60 mm Best.-Nr. 091901

9 Explosionszeichnung und Ersatzteilliste
Die entsprechenden Informationen zu den Ersatzteilen finden Sie auf unserer Homepage: www.mafell.com
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1 Signs and symbols

This symbol is found in all places where you will find information for your
safety.

Non-compliance with these instructions may result in very serious injuries.

This symbol indicates a potentially hazardous situation.
@{37 If this situation is not avoided, the product or objects in its vicinity may get damaged.

This symbol indicates tips for the user and other useful information.

2 Product information
in respect of machines with item number 918701, 918720, 918721

2.1 Manufacturer’s data

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Phone +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, e-mail: mafell@mafell.de

2.2 Machine identification
All details required for machine identification are available on the attached rating plate.

Protection class Il

CE symbol to document compliance with the basic safety and health requirements
according to Appendix | of the Machinery Directive.

C

/M

For EU countries only
Do not dispose of electric tools together with household waste material!

In accordance with the European directive 2002/96/EC on waste electrical and
electronic equipment and transposition into national law, obsolete electrical tools must
be collected separately and recycled in an environmentally-compatible manner.

@ To reduce the risk of injury, please read the operating instructions.



2.3 Technical data
Operating voltage
Mains frequency
Input power continuous operation
Power consumption continuous operation
Speed during idling
Milling depth 0°
Tilting milling unit
Tool diameter
Basic tool body thickness
Tool milling width
Tool mounting hole
Hose connector diameter
Weight
Dimensions (W x L x H)

as cross-cut milling system

Milling depth 0°

Milling length

Weight with guiding device

Dimensions incl. guiding device (W x L x H)

2.4 Emissions

230V AC

50 Hz

2300 W

98A

5900 rpm

50 mm (1 31/32in)
0° - 45°

163 mm (6 27/64 in)
58.1 mm (2 9/32 in)
60,5 mm (2 3/8 in)
30 mm (1 3/16in)
58 mm (2 9/32 in)
7.7 kg (16 63/64 Ibs)
340 x 420 x 280 mm
(13 25/64 x 16 17/32 x 11 1/32 in.)

44 mm (1 47/64)

370 mm (14 9/16)

9.4 kg (20 47/64 Ibs)

370 x 810 x 280 mm

(14 37/64 x 31 57/64 x 11 1/32 in.)

The declared noise emission values have been measured in accordance with EN 62841-1 and may be used for
comparing the tool with another and also in a preliminary assessment of exposure.

Danger

The noise emissions during actual use of the power tool can differ from the declared
values depending on the ways in which the tool is used especially what kind of

workpiece is processed.

Always wear hearing protection, even when the power tool ist running idle in addition

to the trigger time!

241 Noise emission specifications

Noise emission values determined according to EN 62841-1 and EN 62841-2-5;

Sound pressure level Lea=90,8 dB (A)
Uncertainty Kpa=1.6 dB (A)
Sound power level Lwa =98,8 dB (A)
Uncertainty Kwa = 1.6 dB (A)

The noise measurement was recorded using the tool included in the standard equipment.

2.4.2 Vibration specifications
The typical hand-arm vibration is less than 2.5 m/s2.



2.5 Scope of supply
Cross-cut milling system NFU50 complete with:

1 KKS-guiding device

1 milling head

1 lateral stop

1 position indicator

1 parallel stop cpl.

2 operating tools

1 operating manual

1 folder “Safety instructions”

2.6 Safety devices
Danger
These devices are required for the
machine's safe operation and may
not be removed or rendered
inoperative. If one of the safety
devices is defective, return the
machine to the MAFELL customer
service for repair. Never repair the
safety devices yourself.

The machine is equipped with the following safety
devices:

- Upper stationary saw guard

- Lower retractable saw guard

- Large base plate

- Handles

- Index mechanism and brake

- Hose connector

- Orange flashing warning light when tool is rotating
- Lateral access protection

2.7 Use according to intended purpose

The MAFELL cross-cut milling system NFU50 is
intended exclusively for processing wood and wood
panel materials such as three-layer panels, Multiplex,
Kerto (laminated veneer lumber) as well as insulating
panels, Styrodur and polyurethane rigid foam.

Intended use is the making of grooves, flattenings and
notches in materials. A secure support on the
workpiece is required for all work. The machine can be
used with or without guiding devices. Please observe
the respective instructions in this operating manual
when working with the different guiding devices. They

form an integral part of the intended use. (see chapter
5.3 and 5.10)

The tool supplied was manufactured in accordance
with the European standard EN 847-1.

The use of third-party tools is not permitted. Please
make exclusive use of the tools recommended by
MAFELL.

Any other use than described above is not permissible.
The manufacturer cannot be held liable for any
damage arising from such other use.

So as to use the machine as intended, comply with the
operating, maintenance and repair instructions
specified by Mafell.

2.71  Plunge milling

Danger

Danger of recoil during plunge
milling! Plunging and reverse
milling is not permitted!

2.8 Residual risks

Danger

Even if used in accordance with its
intended purpose and despite
conforming with the safety
instructions, residual risks caused
by the intended use that can lead
to health consequences will always
remain.

- Touching the milling head in the area of the start-up
opening.

- Touching the part of the milling head that protrudes
below the workpiece when milling.



- Touching the milling head below the guiding device
before it enters and after it exits the workpiece.

- Touching the milling head below the guiding device
when it is lifted out when the machine has not been
retracted to the safe position.

- Machine recoil when it gets jammed in the
workpiece or when it moves backwards through the
prefabricated groove, with the tool running or
coasting down.

- Breakage and hurling out of the tool, parts of the tool
or splinters.

- Hearing impairment when working for long periods
without ear protectors.

- Emission of hazardous wood dusts when operating
the machine for longer periods of time without
extraction.

3 Safety instructions
Danger
Always observe the following safety
instructions and the safety
regulations applicable in the
respective country of use!
Please also read the safety
information in the enclosed folder
070500 “Safety instructions”
(according to standard 62841-1).

General instructions:

- Children and adolescents must not operate this
machine. This rule does not apply to young persons
receiving training and being supervised by an
expert.

- Never work without the protection devices
prescribed for the respective operating sequence
and do not make any changes to the machine that
could impair safety.

- When operating the machine outdoors, use of an
earth-leakage circuit-breaker is recommended. Use
in wet conditions or in rain is excluded. There is
danger of electric shock.

- Damaged cables or plugs must be immediately
replaced. Replacement may only be carried out by
Mafell or an authorised MAFELL service workshop
in order to avoid safety hazards.

Avoid sharp bends in the cable. Especially when
transporting and storing the machine, do not wind
the cable around the machine.

Instructions on the use of personal protective
equipment:

Always wear ear protectors during work.
Always wear protective goggles during work.
Always where a dust mark during work.

Instructions on operation:

Hold the machine in any situation with both hands
at the handles provided.

Provide a free and non-slip location with adequate
lighting.

Ensure that no persons are within the danger zone
(Fig. 8).

Unplug the power cord before changing tools,
making adjustments or rectifying faults (including
the removal of jammed chips).

Do not work on workpieces which are too small or
too large for the capability of the machine.

Install and fasten the milling head properly. Use
sharp cutters and taper taps; blunt cutters increase
the risk of recoil. Immediately replace damaged
cutters and taper taps and fasten them so that they
cannot become loose during operation.

The switch may not be wedged in place.

Before switching on, make sure that the milling head
is tightly secured and that the wrench has been
removed.

Always ensure that the workpiece is secured
against slipping, e.g. with tension clamps.

Hold firmly onto the machine before switching it on.
Begin milling the workpiece only once the milling
head had reached its full speed.

Examine the workpiece for foreign objects. Do not
mill into metal parts, e.g. nails.

Never reach under the workpiece (risk of injury!) or
under the guiding system.

While milling, always lead the connecting cable to
the back and away from the machine.

An even forward feed during milling extends the
service life of the milling cutter bit and the machine.
Remove the machine from the workpiece only when
the milling head has come to a standstill.



Danger

The warning light 25 (Fig. 1)
indicates the rotation of the tool by
means of an “orange” signal. The
warning light 25 switches off when
the tool is stationary. As long as the
signal glows, you may not lift the
machine off the workpiece or pull it
back in the workpiece.

Switch off the machine and let the milling head
come to a standstill before making various angle
and height adjustments on the machine.

Do not place the machine onto the workbench
or floor without the mobile lower guard covering
the tool. An unguarded, coasting tool moves the
machine opposite to the milling direction and may
injure you. Keep in mind the tool's coasting time
(warning light).

Do not clamp the mobile lower guard or remove any
protective parts. Please note that the mobile lower
guard consists of two parts - the lower guard and
the side access protection.

Prior to every use, check whether the mobile
lower guard is closing properly. Do not use the
machine if the mobile lower guard is not freely
movable and does not close immediately. If the
machine is dropped inadvertently, the mobile lower
guard can get bent. Open the mobile lower guard
with the pre-feed lever 1 (Fig. 3) and ensure that it
moves freely and touches neither the tool nor other
parts irrespective of the milling angle and depth.
Check the function of the spring for the mobile
lower guard. Have the machine serviced prior to
use if the mobile lower guard and spring do not
work properly. Damaged parts, sticky deposits or
accumulated chips will cause the mobile lower
guard to operate with a delay.

Only open the mobile lower guard with the pre-
feed lever for special types of milling, such as
angled milling. Open the mobile lower guard
using the pre-feed lever and release the lever as
soon as the tool has penetrated the workpiece.
During all other milling work, the mobile lower guard
opens automatically.

Instructions on service and maintenance:

- Regularly cleaning the machine, especially the
adjusting devices and guides, constitutes an
important safety factor.

- Only original MAFELL spare parts and accessories
may be used. Otherwise the manufacturer will not
accept any warranty claims and cannot be held
liable.

4  Setting / Adjustment

4.1 Mains connection

Prior to commissioning make sure that the mains
voltage complies with the operating voltage stated on
the machine's rating plate.

4.2 Chip extraction
Danger

Substances that are harmful to
health must be taken up with an M-
suction device.

Connect the machine to a suitable external dust
extractor during all work generating a considerable
amount of dust. The air velocity must be at least 20 m/s
(65.6 ft / sec.).

The inside diameter of the hose connector 3 (Fig. 1) is
58 mm (2 9/32in.).

The extraction nozzle can be rotated through 360°. It
can thus be brought into the most favourable position
for extraction. If you operate the machine without
extraction, bring the extraction nozzle into a position
where the chips are guided away from your working
position.



4.3 Tool change

Danger

The maximum permissible speed
(indicated on the tool) must not be
exceeded!

The operating speed must not
exceed the maximum speed
indicated on the tool.

Pay attention to the correct
direction of rotation!

Clamp the tool so that it cannot
become loose during operation.
The tightening torque must be at
least 20 Nm.

The blades must touch neither
each other nor the clamping
pieces.

Pay attention to cleanliness when
changing tools. Clamping surfaces
must have been cleaned from any
soiling, grease, oil and water.
Check the tool clamping at regular
intervals.

The tightening torque must be
checked during installation, before
every recommissioning and at
regular intervals during longer
lasting processing. Use a suitable
torque wrench for the inspection.

Checking the tool clamping

Unplug the power plug before checking the tool
clamping.

Put down the machine as shown in Figure 10.
Press the push-button 2 (Fig. 2) and pull the locking
lever 19 upwards. The shift lever 8 is now locked.
Open the retractable saw guard 28 by means of
plunge lever 1.

Lock the tool with position indicator 29. Position the
position indicator 29 in Pos. B (Fig. 10).

To check the tool clamping: Firmly tighten the
cylinder head screw 15 (at least 20 Nm).

Tool change

Pull the plug before changing tools.

Put down the machine as shown in Figure 10.
Press the push-button 2 (Fig. 2) and pull the locking
lever 19 upwards. The shift lever 8 is now locked.
Open the retractable saw guard 28 by means of pre-
feed lever 1.

Lock the tool with position indicator 29. Position the
position indicator 29 in Pos. A (Fig. 10).

Use the hexagon screw driver 23 to unscrew the
cylinder head screw 15 counter clockwise; detach
flange 27 and milling head 26.

Clean the tool spindle and clamping surfaces of
adhering chips and dust. Attach the tool. When
doing so ensure that both drive pins on the spindle
engage in both bores on the tool. If any dirt gets
between the components or if the components are
not correctly fitted, there is a risk that the milling
head 26 may come loose during machining despite
this procedure.

Lock the tool with position indicator 29. Position the
position indicator 29 in Pos. B (Fig. 10).

Insert the cylinder head screw 15 and the flange 27
and tighten clockwise with hexagon screw driver 23
(at least 20 Nm).

Caution: After the check and tool change, remove
position indicator 29 and the hexagon screw driver
23 from the tool.

Close the retractable saw guard 28 and press down
the locking lever 19 (Fig. 2).



4.4 Indexable cutting insert change
Danger

Always pull the power plug before
making changes or adjustments.

Install and remove the cutters in
accordance with the instructions in
the operating manual. Utmost
caution is mandatory!

Clamping surfaces must have been
cleaned from any soiling, grease,
oil and water.

Observe the specified tightening
torques! The clamping screws must
be tightened only with the tools
provided or with a tool of the same
dimensions. No striking tools,
levers, extensions or other tools
may be used.

All blades must always be fitted in
order to prevent imbalance.

The milling head (scope of supply) is equipped with 12
interchangeable carbide indexable cutting inserts.
Resharpening is not possible. When blades are blunt,
the carbide indexable cutting inserts are turned or
replaced. The adjustable groove cutter (optional
accessories) 30 (Fig. 5) is equipped with 12 carbide
indexable cutting inserts 32.

Only the screws and indexable cutting inserts provided
for this purpose by MAFELL may be used.

+ Remove the tool from the machine (see 4.3 Tool
change, page 28).

+ Loosen the countersunk screws on the tool with the
wrench included in the supply.

+ Clean all parts and cutter chambers of the tool.

+ Turn the carbide indexable cutting inserts or replace
them with new carbide indexable cutting inserts
after they have been turned three times.

+ Fasten the turned or new indexable cutting inserts
with the countersunk screws and retighten the
screws with the torx screw driver 22 (Fig 7) with 4
Nm.

Aluminium tools may only be
deresinified with solvents which do
not corrode the aluminium.

+ Re-install the tool (see 4.3 Tool change, page 28).

4.5 Tool change of the adjustable groove cutter
(special accessories)

Danger
The maximum permissible speed

(indicated on the tool) must not be
exceeded!

The operating speed must not
exceed the maximum speed
indicated on the tool.

Pay attention to the correct
direction of rotation!

Clamp the tool so that it cannot
become loose during operation.
The tightening torque must be at
least 20 Nm.

The blades must touch neither
each other nor the clamping
pieces.

Pay attention to cleanliness when
changing tools. Clamping surfaces
must have been cleaned from any
soiling, grease, oil and water.

Check the tool clamping at regular
intervals.

The tightening torque must be
checked during installation, before
every recommissioning and at
regular intervals during longer
lasting processing. Use a suitable
torque wrench for the inspection.

« Pull the plug before changing tools.

+ Put down the machine as shown in Figure 11.

+ Lock the tool with position indicator 29. Position the
position indicator 29 in Pos. A (Fig. 11).

+ Use the hexagon screw driver 23 to unscrew the
cylinder head screw 15 counter clockwise; detach
flange 33 and the adjustable groove cutter 30.

¢ Clean the tool spindle and clamping surfaces of
adhering chips and dust. Attach the tool. When
doing so ensure that both drive pins on the spindle



engage in both bores on the tool. If any dirt gets
between the components or if the components are
not correctly fitted, there is a risk that the adjustable
groove cutter 30 may come loose during machining
despite this procedure.

+ Lock the tool with position indicator 29. Position the
position indicator 29 in Pos. B (Fig. 11).

+ Insert the cylinder head screw 15 and the flange 33
and tighten clockwise with hexagon screw driver 23
(at least 20 Nm).

+ Caution: After the check and tool change, remove
position indicator 29 and the hexagon screw driver
23 from the tool.

+ Close the retractable saw guard 28 and press down
the locking lever 19 (Fig. 2).

4.6 Adjusting the milling cutter: Adjustable
groove cutter (optional accessories)

The adjustable groove cutter 30 (Fig. 5) is an
adjustable groove cutter with indexable cutting inserts,
which can be adjusted to different milling widths. The
adjustable groove cutter is available in two designs:

- Item No. 091899 with milling widths between 22 and
40 mm

- ltem No. 091904 with milling widths between 15.4
and 28.4 mm

Different spacers are included with the adjustable
groove cutter. These can be used to realise different
intermediate widths.

Follow the procedure below:

+ First compile the required adjustable groove cutter
width with the enclosed spacers (the adjustable
groove cutter without spacers has a groove width of
22 mm).

+ Place the compiled spacer packet onto the pins in
the rear part of the adjustable groove cutter (side
without labelling).

+ Place the spacers that are not required onto the
front part of the adjustable groove cutter. Then join
the front part of the adjustable groove cutter 30 (Fig.
5) and the inserted spacer packet.

+ Now fasten both parts of the adjustable groove
cutter with the front flange of the adjustable groove
cutter 33 (Fig. 5) and mount the entire adjustable
groove cutter onto the drive flange of the NFU50.

The adjustment range specified on
the adjustable groove cutter may
on no account be exceeded.
Ensure that all the enclosed
spacers are fitted at all times.

4.7 Indexable cutting insert change “adjustable
groove cutter”

Danger

Always pull the power plug before
making changes or adjustments.
Install and remove the cutters in
accordance with the instructions in
the operating manual. Utmost
caution is mandatory!

Clamping surfaces must have been
cleaned from any soiling, grease,
oil and water.

Observe the specified tightening
torques! The clamping screws must
be tightened only with the tools
provided or with a tool of the same
dimensions. No striking tools,
levers, extensions or other tools
may be used.

All blades must always be fitted in
order to prevent imbalance.

The adjustable groove cutter 30 (Fig. 5) is equipped
with carbide indexable cutting inserts 32:

- 12 carbide indexable cutting inserts with ltem No.
091899

- 10 carbide indexable cutting inserts with ltem No.
091904

Resharpening is not possible. When blades are blunt,
the carbide indexable cutting inserts are turned or
replaced.

Only the screws and indexable cutting inserts provided
for this purpose by MAFELL may be used.
Follow the procedure below:

* Remove the tool from the machine (see 4.5 Tool
change of the adjustable groove cutter (special
accessories), page 29).



+ Loosen the countersunk screws 34 (Fig. 5) on the
tool with the wrench included in the supply.

+ Clean all parts and cutter chambers of the tool.

+ Turn the carbide indexable cutting inserts or replace
them with new carbide indexable cutting inserts
after they have been turned three times.

+ Fasten the turned or new indexable cutting inserts
with the countersunk screws and retighten the
screws with the corresponding wrench (Fig. 7) with
4 Nm.

The two parts have been inserted correctly if the rear
of a cutter edge is resting against the carrier body and
the countersunk screw can be screwed in that far that
the surface of the countersunk screw is located below
or on the same level as the surface of the indexable
cutting insert (see Fig. 5).

4.8 Laying the connection cable
Danger
While working, pay attention to how
the connecting cable is laid. A
poorly laid connecting cable can
impair safety functions and working
functions and come into contact
with the tool.

How to lay the cable is shown in Fig. 12 by way of
example.

Lead the connecting cable away from the machine in
the direction of the cable sleeve. Always keep the
connecting cable as far away as possible from the
working tool. For support, use the Velcro fastener on
the extraction connection.

5 Operation

5.1 Initial operation

Personnel entrusted to work with the machine must be
made aware of the operating instructions, calling
particular attention to the chapter "Safety instructions".

5.2 Switching on and off

+ Switching on: Press the switch-on lock 7 (Fig. 1)
forward to unlock it. Then, with the switch-on lock
depressed, press shift lever 8.

As this is a switch without locking device, the machine
will only run for as long as this shift lever is pressed.

The built-in electronic system provides for jerk-free
acceleration when the machine is switched on and
readjusts the speed to the fixed setting.

In addition, the electronic system switches off the
motor in case of overload, i.e. the tool will stop.
Release shift lever 8. Then switch the machine on
again and continue milling at a reduced feed speed.

« Switching off: To switch off, release the shift lever
8 (Fig 1). The built-in automatic brake limits the
coasting time of the tool to approx. 3 s. The switch-
on lock takes effect again automatically and secures
the cross-cut milling system against accidental
switch-on.

5.3 Milling depth adjustment

The milling depth is continuously variable between 0
and 50 mm.

Follow the procedure below:

+ Press the push-button 11 (Fig. 2) and adjust the
milling depth with the plunge handle 6.

+ The milling depth can be read off the scale on the
cover. The area of plunge handle 6 with the red
background serves as indicator.

5.4 Milling depth locking device / repeater depth
stop

The milling depth locking device is used to lock the set
milling depth. After defining the milling depth once, it
can easily be set without measuring again.

Follow the procedure below:

+ Set the machine to the desired milling depth.

+ Open the clamping lever 14 (Fig. 2) and set the stop
bar 16 downwards to the limit stop.

* Retighten the fastening lever 14 (Fig. 2).

o

5.5 Setting for working at a tilt

The milling unit can be set to any angle between 0°
and 45° for both tilted milling and notch milling work.

At low milling depths, you must
position the repeater depth stop
adapter 52 (Fig. 2) underneath the
stop bar 16.




* In order to incline it, bring the machine into home
position and support it such that it is possible to tilt
the milling unit.

+ Unfasten the clamping lever 10 (Fig. 2).

+ Adjust the angle according to the scale on the swivel
segment.

Retighten the clamping lever 10.

We provide a calculation tool for
calculating the milling depth. You
can access this tool via the QR
code on the machine or the website
specified on the label.
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5.6 Working with the parallel stop

The parallel stop 18 (Fig. 6) is used to work parallel to
an already existing edge. The limit stop can be
attached to the left or right of the machine.

* You can adjust the milling position after unfastening
the wing screws 9 (Fig. 1) by moving the limit stop
accordingly and afterwards retightening the wing
SCrews.

In addition, the parallel stop can be guided along a lath
that is fastened on the workpiece. The possible
adjustable distance on the right-hand side amounts to
approx. 195 — 575 mm and on the left-hand side to
approx. 130 — 370 mm.

5.7 Working with the roller edge guide

The roller edge guide 20 (Fig. 6) is used to work
parallel to an already existing edge. The limit stop can
be attached to the left side of the machine.

* You can adjust the milling position after unfastening
the wing screws 9 (Fig. 1) by moving the limit stop
accordingly and afterwards retightening the wing
SCrews.

Now the machine can be guided along a narrow
workpiece running below the base plate.

5.8 Grooves with F-guide rail
Setting the desired milling depth according to chapter

I

5.9 Working with the guide rail

It is recommended to use the guide rails (see Chapter
8, Optional accessories) with the adapter pair for
machining notches.

Carry out groove milling using an
F-guide rail. Wider grooves are
achieved by laterally offsetting the
guiding device from the right to the
left.

Follow the procedure below:

« Attach the parallel stop 18 (Fig. 6) to the machine.

+ Mount the adapter pairs 60 (Fig. 9) in the positions
ZZ (Fig. 6) intended for this purpose.

* Hook the adapter pairs into the guide rail attached
parallel to the milling groove.

+ Set the machine to an inclination and depth as
described under 4.4 and 4.5

+ Move the milling cutter across the parallel stop bars
to the desired position.

+ Tighten the screws 9 (Fig. 1).

5.10 Working according to tracings with KSS-
guiding device

+ Secure the workpiece against movement.

+ Adjust the milling depth.

+ Hold the machine by both handles and push the two
stop cams against the workpiece. Place the front
part of the KSS-guiding device onto the workpiece.
The left hand side of the milling head corresponds
to the front edge of the guiding device.

+ Switch on the cross-cut milling system (see 5.2
Switching on and off, page 31).

+ Slide the machine evenly forward in milling
direction.

+ At the end of milling, switch off the cross-cut milling
system by releasing the shift lever 8 (Fig. 1).

+ Wait until the milling tool is completely stationary,
then pull the machine back to its starting position
while it rests on the workpiece and remove it from
the workpiece in this position. This guarantees that
the mobile lower guard 28 (Fig. 3) is completely



closed. The starting position is signalled by the
yellow label on the guiding device. The machine will
be in the safe starting position if you pull back the
machine behind the marking in the direction of
“Safe”.

Danger

The warning light 25 (Fig. 1)
indicates the rotation of the tool by
means of an “orange” signal. The
warning light 25 switches off when
the tool is stationary. Now you can
pull the machine back into the
starting position. As long as the
signal glows, you may not lift the
machine off the workpiece or pull it
back.

5.11 Working with position indicator (for KSS-
guiding device and F-rail)

e Use position indicator 29 (Fig. 3) to

align the KSS-guiding device. The
position indicator shows the right
side of the milling cutter, set the
position indicator to the same angle
as the machine. The position
indicator is enclosed with the
machine.

Follow the procedure below:

+ Fasten the position indicator 29 with the wing bolts
9 (Fig. 3).

+ Set the position indicator 29 to the same angle as
the machine tilt. You can also determine the position
of position indicator 29 by means of an auxiliary
milling groove in the tool.

+ The angle scaling refers to the right side of the
milling head.

+ Set the required milling depth and machine the
workpiece.

5.12 Working with the lateral stop in combination
with KSS-guiding device

The lateral stop 50 (Fig. 4) is used to work parallel to

an already existing groove. Lock the stop in the guide

groove of the KSS-rail. The lateral stop is preset to

approximately 625 mm, fine adjustment at the stop is
possible.

Different rafter spacings can be set via the markings X
and Y at the face edge stop:

X =625 mm with 60 mm milling head

Y =600 mm with 46 mm milling head

Follow the procedure below:

+ Unfasten the locking screw 53 with the wrench AF 5
that is kept on the position indicator.

+ Turn the adjusting screw 54 in the corresponding
direction.

+ Retighten the locking screw 53.

6 Service and maintenance
Danger

Pull the power plug during all
service work.

MAFELL machines are designed to be low in
maintenance.

The ball bearings used are greased for life. When the
machine has been in operation for a longer period of
time, we recommend to hand the machine in at an
authorised MAFELL customer service shop for
inspection.

Only use our special grease, order No. 049040 (1 kg
tin) for all greasing points.

Check the braking effect of your machine at regular
intervals. If the braking effect worsens, always contact
your MAFELL after-sales service to have the braking
system serviced.

In order to check the safety functions, the machine
must be handed in at a MAFELL service workshop for
inspection at the latest after 3 years of use.

6.1 Storage

Clean the machine thoroughly if the machine is not
used for a longer period of time. Spray blank metal
parts with a rust-proofing agent.

Store the machine only in dry rooms and protect it from
the effects of weather.



6.2 Tools

The milling heads used on the machine should be
regularly deresinified, as clean tools improve the
cutting quality.

Deresinify them by placing them in petroleum or a
commercially available deresinification agent for 24
hours.

7 Troubleshooting

Aluminium tools may only be
deresinified with solvents which do
not corrode the aluminium.

Danger

Promptly replace damaged clamping screws and
cutting elements.

The design of progressive tools must not be modified
during maintenance.

6.3 Tools of older machine types

Using older Mafell milling tools — other than those
described in the operating instructions — is not
permitted.

Determining the causes for existing defects and eliminating these always requires
increased attention and caution. Pull the mains plug beforehand!

Some of the most frequent defects and their causes are listed in the following chart. In case of other defects,
please contact your dealer or the MAFELL customer service directly.

Defect Cause Elimination
Machine cannot be switched on No mains voltage Check power supply
Mains fuse defective Replace fuse

Carbon brushes worn

Take the machine to a MAFELL
customer service shop

Machine stops while milling Mains failure

Check mains back-up fuses

Machine overloaded

Reduce feed speed
Turn or replace carbide indexable
cutting inserts

Burn marks on the milled

Tool unsuitable or too blunt for

Replace tool

surfaces the work process Turn or replace carbide indexable
cutting inserts
Chip ejection blocked Wood is too damp Clean chip ejection

Use dry wood

Milling without extraction

Connect machine to an external
extraction system

extraction hose

Large wood chip in ejector or

Clean machine or hose

Pull the mains plug during this
work

Too many chips accumulating

Reduce feed speed

Increased vibration and poor
milling pattern

Cutter head comes loose

Take the machine to a MAFELL
customer service shop

Milling ~ tool  cannot  be

released/tightened.

Friction clutch activates

Lock milling tool with pin and
loosen/tighten the screw




Defect

Cause

Elimination

Formation of odour

Brake lining heated

Odour formation decreases over
the operating time

8

9

The corresponding information in respect of spare parts can be found on our homepage: www.mafell.com

Optional accessories
Guide rail length 3 m (2 parts with connector)
Guide rail length 3 m (1 part)
Guide rail extension length 1.5 m
Adapter pair for parallel stop
Guide rail F 80, 800 mm long
Guide rail F 110, 1100 mm long
Guide rail F 160, 1600 mm long
Guide rail F 210, 2100 mm long
Guide rail F 310, 3100 mm long
Accessories for guide rail:
- Connecting piece F-VS
- Sliding bevel segment F-WA
- Rail bag TZ-FST1600

Rail bag kit F160/160 consisting of: 2 x F160 + connecting piece + 2
screw clamps + rail bag

Rail bag kit F80/160 with sliding bevel segment consisting of: F80 + F160
+ connecting piece + sliding bevel + 2 screw clamps + rail bag

End caps packed F-EK

Adhesive profile packed F-HP 6.8M
Splinter guard packed F-SS 3.4M

Tension clamp packed F-SZ 180MM (2 pcs)
Recoil stop packed F-RS

Roller edge guide K85-UA

Adjustable groove cutter Rd153-22-40x30
Adjustable groove cutter NFU-VN28
Indexable cutting insert (1 pc.)

Guiding device L packed
Cutter head @ 163 x 46 mm
Cutter head @ 163 x 60 mm

Exploded drawing and spare parts list

Order No. 037037
Order No. 200672
Order No. 036553
Order No. 037195
Order No. 204380
Order No. 204381
Order No. 204365
Order No. 204382
Order No. 204383

Order No. 204363
Order No. 205357
Order No. 095257
Order No. 209591

Order No. 209592

Order No. 205400
Order No. 204376
Order No. 204375
Order No. 207770
Order No. 202867
Order No. 205166
Order No. 091899
Order No. 091904
Order No. 201927
Order No. 208171
Order No. 091902
Order No. 091901
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1 Explication des pictogrammes

o

Ce pictogramme figure a chaque endroit indiquant des consignes relatives a
votre sécurité.

Leur non respect peut entrainer des blessures trés graves.

Ce symbole signale la présence d'une situation présentant des risques
possibles

qui, s'ils ne sont pas évités, peuvent endommager le produit ou d'autres bien
matériels dans ses alentours.

Ce symbole signale la présence de suggestions pour I'utilisation et autres
informations utiles.

2 Données caractéristiques
pour les machines portant le n® d'art. 918701, 918720, 918721

2.1 Identification du constructeur

MAFELL AG, Beffendorfer Strasse 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Téléphone +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812- 218, e-mail mafell@mafell.de

2.2 Identification de la machine
Toutes les indications nécessaires a l'identification de la machine se trouvent sur la plaque signalétique.

C

/M

)¢
o

Classe de protection Il

Marque CE documentant la conformité avec les exigences fondamentales de sécurité
et de santé, conformément a I'annexe 1 de la directive pour les machines

Seulement pour les pays de 'Union Européenne
Ne pas jeter les appareils électriques dans les ordures ménageéres !

Conformément a la directive européenne 2002/96/CE relative aux équipements
électriques ou électroniques usés et a sa transposition dans la Iégislation nationale,
les appareils électriques doivent étre collectés séparément et recyclés de maniére a
ne porter aucun préjudice a l'environnement.

Pour réduire le risque de blessures, lire le manuel d'utilisation.



2.3 Caractéristiques techniques

Tension de service 230 VAC
Fréquence de réseau 50 Hz

Puissance consommée en fonctionnement continu 2300 W
Consommation électrique en fonctionnement continu 9,8A

Vitesse en marche a vide 5900 min-!
Profondeur de fraisage 0° 50 mm

Groupe de fraisage inclinable 0°-45°

Diamétre d'outil 163 mm

Epaisseur du corps de base de l'outil 58,1 mm

Largeur de fraisage de l'outil 60,5 mm

Alésage de fixation d'outil 30 mm

Diamétre du manchon d'aspiration 58 mm

Poids 7,7kg

Dimensions (I x L x h) 340 x 420 x 280 mm
en tant que systéme de fraisage transversal

Profondeur de fraisage 0° 44 mm

Longueur de fraisage 370 mm

Poids avec dispositif de guidage 9,4 kg

Dimensions y compris dispositif de guidage (I x L x H) 370 x 810 x 280 mm

2.4 Emissions

Les émissions sonores indiquées ont été mesurées conformément a EN 62841-1 et peuvent étre utilisées pour
comparer avec un autre outil électrique et faire une évaluation préliminaire de I'exposition.

Danger

Pendant I'utilisation réelle de I'outil électrique, il est possible que les émissions
sonores different par rapport aux valeurs indiquées, ceci dépendant de la maniére
dont l'outil électrique est utilisé et, en particulier, du type de piece a usiner.

Par conséquent, toujours porter une protection auditive, méme lorsque I'outil
électrique fonctionne sans charge !

241 Niveau sonore

Les niveaux d'émission sonores tels que définis par EN 62841-1 et EN 62841-2-5 s’élévent a :

Niveau de pression acoustique Lea=90,8 dB (A)
Incertitude Kpa=1,6 dB (A)
Niveau de puissance acoustique Lwa =98,8 dB (A)
Incertitude Kwa = 1,6 dB (A)

La mesure du bruit a été faite a I'aide de I'outil livré en série.

24.2 Vibration
La vibration typique main-bras est inférieure a 2,5 m/s2.



2.5 Equipement standard

Systeme de fraisage transversal NFU50 complet avec :

1 dispositif de guidage KSS

1 téte de fraisage

1 butée latérale

1 indicateurs de position

1 guide paralléle cpl.

2 outils de service

1 notice d'emploi

1 livret « Consignes de sécurité »

2.6 Dispositifs de sécurité
Danger
Ces dispositifs étant nécessaires
au fonctionnement fiable de la
machine, il est interdit de les retirer
ou de les ponter. Sil'un des
dispositifs de sécurité est
défectueux, remettre la machine au
service apres-vente MAFELL pour
réparation. Ne réparer en aucun
cas les dispositifs de sécurité soi-
méme

La machine est équipée des dispositifs de sécurité
suivants :

- Capot protecteur supérieur fixe

- Capot protecteur inférieur mobile

- Socle large

- Poignées

- Dispositif de commande et frein

- Tubulure d'aspiration

- Témoin lumineux orange clignotant pour outil rotatif
- Protection contre l'intervention latérale

2.7 Utilisation conforme

Le systéme de fraisage transversal MAFELL NFU50
est exclusivement congu pour la transformation du
bois et des matériaux en panneaux de bois tels que
panneaux a trois couches, multiplex, Kerto (bois
stratifié de placage) ainsi que les panneaux isolants, le
Styrodur et la mousse rigide de polyuréthane.

L'utilisation conforme consiste a réaliser des rainures,
aplatissements et entailles dans des matériaux. Quels
que soient les travaux, un appui sécurisé sur la piéce

s'avére nécessaire. La machine peut étre utilisée avec
ou sans dispositifs de guidage. Pour les travaux
effectués avec les divers dispositifs de guidage,
respecter les instructions correspondantes de la
présente notice d'emploi. Elles font partie intégrante de
['utilisation conforme. (Voir les points 5.3 et 5.10)
L'outil a été réalisé en conformité avec la norme
européenne EN 847-1.

L'utilisation d'outils d'autres marques n'est pas
autorisée. N'utiliser que les outils recommandés par
MAFELL.

Toute utilisation autre que celle précédemment décrite
sera qualifiée de non conforme. La responsabilité du
fabricant ne pourra pas étre mise en cause en cas de
dommages résultant d'une utilisation non conforme.
Pour utiliser la machine de fagon conforme, respecter
les conditions de fonctionnement, maintenance et
entretien dictées par Mafell.

2.71  Fraisages en plongée

Danger

Risque de rebond lors de fraisages
en plongée ! La plongée et le
fraisage a reculons ne sont pas
autorisés !



2.8 Risques résiduels

Danger

Méme dans le cadre de ['utilisation
conforme et du respect des
consignes de sécurité, certains
risques résiduels émanent de
I'utilisation et peuvent étre a
I'origine de problémes de santé.

Contact avec la téte de fraisage au niveau de
I'ouverture de démarrage.

Contact avec la partie de la téte de fraisage
dépassant en-dessous de la piece a usine, pendant
le fraisage.

Le contact avec la téte de fraisage en-dessous du
dispositif de guidage, avant la pénétration et aprés
la sortie de la piéce.

Le contact avec la téte de fraisage en-dessous du
dispositif de guidage, lors du levage, si la machine
n'a pas été retirée dans la position sécurisée.
Rebond de la machine lors du serrage dans la piéce
ou du déplacement en arriére dans la rainure
préfabriquée, avec I'outil en marche ou a l'arrét.
Rupture et projection de l'outil, de parties de I'outil
ou d'éclats de bois.

Lésion de l'ouie lors de travail long et continu sans
protection auditive.

Emission de poussiéres de bois nuisant & la santé,
lors d'un fonctionnement prolongé sans aspiration.

3 Consignes de sécurité
Danger

Toujours respecter les consignes
de sécurité ainsi que les
reglements de sécurité en vigueur
dans le pays respectif de
['utilisateur !

Lire également les consignes de
sécurité dans le livret 070500

« Consignes de sécurité » joint
(selon la norme 62841-1).

Instructions générales :

- Il estinterdit a des enfants ou a des adolescents de

se servir de la machine. Exception faite des
adolescents en cours de formation et sous la
surveillance d'un spécialiste compétent.

Ne jamais travailler sans les dispositifs de
protection  consignés pour les opérations
correspondantes a effectuer et ne rien modifier sur
la machine qui puisse mettre la sécurité en cause.
Lors de I'utilisation de la machine en plein air, il est
recommandé de I'équiper d'un interrupteur de
protection contre les courants de court-circuit.
Utilisation interdite en milieu humide ou sous la
pluie. Risque de décharge électrique.

Les cables ou les fiches détériorés doivent étre
remplacés sans retard. Afin de ne pas menacer la
sécurité, le remplacement ne doit étre fait que par
Mafell ou un atelier de service-aprés vente autorisé
par MAFELL.

Eviter de plier le cable. En particulier, ne pas
enrouler le cable autour de la machine pendant le
transport et le stockage de la machine.

Instructions pour ['utilisation d'équipement de
protection personnelle :

Toujours porter un protege-oreilles en travaillant.
Toujours porter des lunettes de protection pour
effectuer tous les travaux.

Toujours porter un masque de protection contre la
poussiére en travaillant.

Instructions pour le fonctionnement :

Dans n'importe quelle situation, tenir la machine des
deux mains au niveau des poignées prévues a cet
effet.

Veiller & disposer d'un espace libre suffisant,
antidérapant et bien éclairé.

Veiller a ce que des personnes ne se trouvent pas
a lintérieur de la zone dangereuse (ill. 8).

Débrancher la fiche de secteur avant le
changement d'outils et avant de remédier & toute
anomalie (dont fait également partie le retrait de
copeaux coinces).

N'usiner aucune piéce trop petite ou trop grosse
pour la capacité de la machine.

Monter et fixer la téte de fraisage en bonne et due
forme. Utiliser des lames acérées et des inciseurs,
car des lames émoussées augmentent le risque de
rebond. Remplacer immédiatement tout couteau et
tout ébaucheur endommaggé et les fixer der maniére
a ce qu'ils ne puissent pas se désolidariser pendant
le fonctionnement.

L'interrupteur ne doit pas étre coincé.



Avant la mise en marche, contréler si la téte de
fraisage est serrée a fond et si la clé de serrage a
été retirée.

Toujours sécuriser la piéce a usiner, par ex. a l'aide
de serre-joints, pour I'empécher de glisser.

Bien retenir la machine, méme avant de la mettre
en marche.

Ne commencer le fraisage de la piéce a usiner que
lorsque la téte de fraisage a atteint sa pleine
vitesse.

Vérifier que la piéce a travailler ne contient pas de
corps étrangers. Ne pas fraiser de pieces en métal
telles par ex. que des clous.

Pendant le fraisage, ne jamais metire les mains
sous la piéce a usiner (risque de blessure !) ou le
systéme de guidage.

Lors du fraisage, toujours écarter le cable
d'alimentation en arriére de la machine.

Une avance réguliére pendant le fraisage augmente
la durée de vie du couteau de fraisage et de la
machine.

Ne retirer la machine de la piéce a usiner que
lorsque la téte de fraisage est immobilisée.

Danger

Le témoin lumineux 25 (ill. 1)
indique la rotation de l'outil au
moyen d'un signal « orange ».
Lorsque l'outil est a I'arrét, le
témoin lumineux 25 s'éteint. Tant
que le signal est allumé, la
machine ne doit étre ni soulevée de
la piéce, ni tirée vers l'arriére dans
la piece.

Couper la machine et attendre l'immobilisation de la
téte de fraisage avant d'effectuer différents réglages
d'angle et de hauteur sur la machine.

Ne placer la machine ni sur I'établi, ni sur le sol
sans que le capot protecteur mobile inférieur ne
recouvre l'outil. Un outil non protégé en
postfonctionnement déplace la machine dans le
sens inverse du fraisage et risque de provoquer des
blessures. Respecter par conséquent la durée de
postfonctionnement de I'outil (témoin lumineux).

Ne pas serrer pas le capot protecteur mobile
inférieur et n'enlever aucune piéce de protection.
Tenir compte du fait que le capot protecteur mobile

inférieur se compose de deux parties, a savoir le
capot protecteur inférieur et la protection latérale
anti-contact.

Vérifier avant chaque utilisation si le capot
protecteur mobile inférieur ferme bien. Ne pas
utiliser la machine, si le capot protecteur mobile
inférieur manque de mobilité et ne se ferme pas
immédiatement. Si la machine tombe par
inadvertance, le capot protecteur mobile inférieur
risque de se voiler. Ouvrir le capot protecteur mobile
inférieur a l'aide du levier de préchargement et
s'assurer qu'il se déplace librement et qu'il n'entre
en contact ni avec l'outil, ni avec d'autres piéces
dans n'importe quel angle et quelle profondeur de
fraisage.

Vérifier le fonctionnement des ressorts du capot
protecteur mobile inférieur. Faire réparer la
machine avant ['utilisation, si le capot
protecteur mobile inférieur et les ressorts ne
fonctionnent pas correctement. Des pieces
endommagées, des dépdts collants ou des amas de
copeaux ralentissent le travail du capot protecteur
mobile inférieur.

N'ouvrir le capot protecteur mobile inférieur
avec le levier de préchargement que pour des
fraisages spéciaux, tels que des fraisages
angulaires, par exemple. Ouvrir le capot
protecteur mobile inférieur avec le levier de
préchargement et le relacher dés que I'outil
pénétre dans la piéce. Pour tous les autres travaux
de fraisage, le capot protecteur mobile inférieur
s'ouvre automatiquement.

Instructions pour entretien et maintenance :
- Le nettoyage régulier de la machine et surtout des

dispositifs de réglage et des guidages constitue un
facteur de sécurité important.

N'utiliser que des pieces détachées et des
accessoires d'origine MAFELL. A défaut de quoi la
garantie du constructeur n'est pas assurée et sa
responsabilité est dégagée.



4 Equipement / Réglage

41 Raccordement au réseau

Avant la mise en marche, vérifier que la tension du
réseau correspond bien a la tension indiquée sur la
plaque signalétique de la machine.

4.2 Aspiration des copeaux
Danger
Les poussiéres nuisant a la santé
doivent étre aspirées a l'aide d'un
aspirateur M.

Raccorder la machine a un dispositif d'aspiration
externe approprié avant d'effectuer des travaux avec
un fort dégagement de poussiere. La vitesse de 'air
doit étre d'au moins 20 m/s.

Le diamétre intérieur du manchon d'aspiration 3 (ill. 1)
est de 58 mm.

La tubulure d'aspiration peut étre tournée de 360°. Il
doit étre ainsi amené dans la position d'aspiration la
plus favorable au travail. Si la machine est exploitée
sans aspiration, mettre la tubulure d'aspiration dans
une position permettant 'évacuation des copeaux hors
de la position de travail.

4.3 Changement d'outil

Danger

La vitesse de rotation maxi
admissible (indiquée sur l'outil) ne
doit pas étre excédée !

La vitesse de fonctionnement ne
doit pas étre supérieure a la vitesse
de rotation maxi indiquée sur l'outil.
Faire attention au sens de rotation
correct !

Brider I'outil de maniére a exclure
tout desserrage pendant le
fonctionnement. Le couple de
serrage doit étre d'au moins 20
Nm.

Les tranchants ne doivent entrer en
contact ni entre eux, ni avec des
éléments de bridage.

Veiller a la propreté lors du
changement d'outil. Les plans de
bridage doivent étre débarrassés
de tout encrassement, huile,
graisse et eau.

Veérifier le serrage de l'outil 4
intervalles réguliers.

Vérifier le couple de serrage a
intervalles réguliers, lors du
montage, avant chaque remise en
marche et en cas d’'usinage
permanent prolongé. Pour le
controle, utiliser une clé
dynamométrique appropriée.

Contréle du serrage d'outil

+ Débrancher la fiche avant de contréler le serrage de
['outil.

+ Poser la machine conformément & l'illustration 10.

+ Actionner le poussoir 2 (ill. 2) et tirer le levier de
blocage 19 vers le haut. Le levier de commande 8
est alors verrouillé.

+ Ouvrir le capot protecteur mobile 28 a I'aide du
levier de préchargement 1.

+ Bloquer l'outil avec lindicateur de position 29.
Positionner l'indicateur de position 29 sur la pos. B
(ill. 10).

+ Pour le contréle du serrage de l'outil : Serrer la vis
cylindrique 15 a fond (20 Nm au moins).



Changement d'outil

Avant de changer I'outil, débrancher la fiche.
Poser la machine conformément a l'illustration 10.

Actionner le poussoir 2 (ill. 2) et tirer le levier de
blocage 19 vers le haut. Le levier de commande 8
est alors verrouillé.

Ouvrir le capot protecteur mobile 28 a l'aide du
levier de préchargement 1.

Bloquer l'outil avec l'indicateur de position 29.
Positionner l'indicateur de position 29 sur la pos. A
(ill. 10).

A I'aide du tournevis a six pans 23, dévisser la vis
cylindrique 15 dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre, retirer la bride 27 et |a téte de fraisage
26.

Débarrasser la broche de l'outil et les plans de
serrage des copeaux et de la poussiére qui y
adheérent. Mettre ['outil en place. Veiller a ce que les
deux axes d'entrainement sur la broche s'engrénent
dans les deux alésages de l'outil. Si de la saleté se
trouve entre les composants ou si les composants
ne sont pas montés correctement, il est possible,
dans certaines circonstances, que la téte de
fraisage 26 se desserre pendant l'usinage, malgré
cette procédure.

Bloguer l'outil avec lindicateur de position 29.
Positionner l'indicateur de position 29 sur la pos. B
(ill. 10).

Insérer la vis cylindrique 15 et la bride 27 et les
serrer a fond (20 Nm au moins) dans le sens des
aiguilles d'une montre, & l'aide du tournevis & six
pans 23.

Attention : A lissue du contrdle et du changement
d'outil, retirer lindicateur de position 29 et le
tournevis a six pans 23 de l'outil.

Fermer le capot protecteur mobile 28 et presser le
levier de blocage 19 (ill. 2) vers le bas.

4.4 Changement des fers réversibles
Danger

Débrancher impérativement la fiche
de secteur avant le remplacement
et le réglage.

Effectuer le montage et le
démontage des couteaux
conformément a la procédure
indiquée dans le manuel
d'utilisation. Une minutie extréme
constitue la condition préalable !
Les plans de bridage doivent étre
débarrassés de tout encrassement,
huile, graisse et eau.

Respecter les couples de serrage
indiqués ! Les vis de serrage ne
doivent étre serrées qu'a l'aide des
outils livrés ou d'un outil ayant les
mémes dimensions. Il est interdit
d'utiliser des outils a percussion,
leviers, rallonges ou autres outils.
Tous les tranchants doivent
toujours étre équipés, afin d'éviter
un balourd.

La téte de fraisage (faisant partie de la livraison) est
équipée de 12 fers réversibles en carbure de
tungsténe. Un réafflitage n'est pas possible. Si les
tranchants sont émoussés, les fers réversibles en
carbure de tungsténe sont soit tournés, soit remplacés.
La rainureuse a pas variable (accessoire
supplémentaire) 30 (ill. 5) est équipée de 12 fers
réversibles en carbure de tungstene 32.

Utiliser exclusivement les vis et fers réversibles prévus
a cet effet par MAFELL.

+ Retirer l'outil de la machine (voir 4.3 Changement
d'outil, page 42).

+ Dévisser les vis a téte fraisée sur l'outil, a 'aide de
la clé livrée.

+ Nettoyer toutes les piéces et les compartiments de
lame de l'outil.

« Tourner les fers réversibles en carbure de
tungsténe ou les remplacer par de nouveaux fers
réversibles en carbure de tungsténe, aprés les avoir
retourné trois fois.



+ Fixer les fers réversibles retournés ou neufs a l'aide
des vis a téte fraisée et les resserrer a l'aide du
tournevis Torx 22 (ill. 7) a un couple de 4 Nm.

+ Remonter ['outil (voir 4.3 Changement d'outil, page
42).

Les outils en aluminium ne doivent
étre dérésinés qu'a l'aide de
solvants n'attaquant pas
['aluminium.

4.5 Changement d'outil de la rainureuse a pas
variable

Danger

La vitesse de rotation maxi
admissible (indiquée sur l'outil) ne
doit pas étre excédée !

La vitesse de fonctionnement ne
doit pas étre supérieure a la vitesse
de rotation maxi indiquée sur l'outil.

Faire attention au sens de rotation
correct !

Brider I'outil de maniere a exclure
tout desserrage pendant le
fonctionnement. Le couple de
serrage doit étre d'au moins 20
Nm.

Les tranchants ne doivent entrer en
contact ni entre eux, ni avec des
éléments de bridage.

Veiller a la propreté lors du
changement d'outil. Les plans de
bridage doivent étre débarrassés
de tout encrassement, huile,
graisse et eau.

Vérifier le serrage de l'outil a
intervalles réguliers.

Vérifier le couple de serrage a
intervalles réguliers, lors du
montage, avant chaque remise en
marche et en cas d’'usinage
permanent prolongé. Pour le
contréle, utiliser une clé
dynamométrique appropriée.

+ Avant de changer I'outil, débrancher la fiche.
+ Poser la machine conformément a l'illustration 11.

+ Bloquer l'outil avec lindicateur de position 29.
Positionner l'indicateur de position 29 sur la pos. A
(ilt. 11).

« ATlaide du tournevis a six pans 23, dévisser la vis
cylindrique 15 dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre, retirer la bride 33 et la rainureuse a
pas variable 30.

+ Débarrasser la broche de l'outil et les plans de
serrage des copeaux et de la poussiére qui y
adherent. Mettre ['outil en place. Veiller a ce que les
deux axes d'entrainement sur la broche s'engrénent
dans les deux alésages de l'outil. Si de la saleté se
trouve entre les composants ou si les composants
ne sont pas montés correctement, il est possible,
dans certaines circonstances, que la rainureuse a
pas variable 30 se desserre pendant l'usinage,
malgré cette procédure.

* Bloquer l'outil avec lindicateur de position 29.
Positionner l'indicateur de position 29 sur la pos. B
ill. 11).

* Insérer la vis cylindrique 15 et la bride 33 et les
serrer a fond (20 Nm au moins) dans le sens des
aiguilles d'une montre, & l'aide du tournevis & six
pans 23.

+ Attention : A l'issue du contrdle et du changement
d'outil, retirer l'indicateur de position 29 et le
tournevis a six pans 23 de l'outil.

+ Fermer le capot protecteur mobile 28 et presser le
levier de blocage 19 (ill. 2) vers le bas.

4.6 Réglage de la fraise: rainureuse a pas
variable (accessoire supplémentaire)

La rainureuse & pas variable 30 (ill. 5) est une
rainureuse a pas variable a fers réversibles pouvant
étre réglée sur diverses largeurs de fraisage. La
rainureuse a pas variable est disponible en deux
versions :

- N° d'art. 091899 avec largeurs de fraisage entre 22
et 40 mm

- N° d'art. 091904 avec largeurs de fraisage entre
15,4 et 28,4 mm

Diverses rondelles d'écartement sont jointes a la
rainureuse a pas variable. Ainsi, diverses largeurs
intermédiaires peuvent étre réalisées.



Procéder pour cela de la maniére suivante :

+ Régler tout d'abord la largeur de rainureuse a pas
variable 4 |'aide des rondelles d'écartement jointes
(sans rondelles d'écartement, la rainureuse a pas
variable a une largeur de rainure de 22 mm).

+ Poser le paquet de rondelles d'écartement sur les
broches de la partie arriere de la rainureuse a pas
variable (coté sans inscription).

+ Placer les rondelles d'écartement non utilisées sur
la partie avant de la rainureuse & pas variable.
Placer ensuite la partie avant de la rainureuse a pas
variable 30 (ill. 5) sur le paquet de rondelles
d'écartement mis en place.

+ Fixer maintenant les deux parties de la rainureuse
a pas variable avec la bride avant de la rainureuse
a pas variable 33 (ill. 5) et monter la rainureuse a
pas variable compléte sur la bride d'entrainement
de la NFU50.

@

La plage de réglage indiquée sur la
rainureuse a pas variable ne doit
étre en aucun cas dépassée.
Toujours s'assurer que les
rondelles d'écartement jointes sont
montées.

4.7 Remplacement des fers réversibles

« rainureuse a pas variable »

Danger

Débrancher impérativement la fiche
de secteur avant le remplacement
et le réglage.

Effectuer le montage et le
démontage des couteaux
conformément a la procédure
indiquée dans le manuel
d'utilisation. Une minutie extréme
constitue la condition préalable !
Les plans de bridage doivent étre
débarrassés de tout encrassement,
huile, graisse et eau.

Respecter les couples de serrage
indiqués ! Les vis de serrage ne
doivent étre serrées qu'a l'aide des
outils livrés ou d'un outil ayant les
mémes dimensions. Il est interdit
d'utiliser des outils a percussion,
leviers, rallonges ou autres outils.
Tous les tranchants doivent
toujours étre équipés, afin d'éviter
un balourd.

La rainureuse a pas variable 30 (ill. 5) est équipée de
fers réversibles en carbure de tungsténe 32 :

- 12 fers réversibles en carbure de tungsténe pour le
n° d’art. 091899

- 10 fers réversibles en carbure de tungsténe pour le
n® d'art. 091904

Un réaffitage n'est pas possible. Si les tranchants sont
émoussés, les fers réversibles en carbure de
tungsténe sont soit tournés, soit remplacés.

Utiliser exclusivement les vis et fers réversibles prévus
a cet effet par MAFELL.

Procéder pour cela de la maniére suivante :

* Retirer l'outil de la machine (voir 4.5 Changement
d'outil de la rainureuse a pas variable, page 44).

+ Dévisser les vis a téte fraisée 34 (ill. 5) sur l'outil,
I'aide de la clé livrée.



+ Nettoyer toutes les piéces et les compartiments de
lame de l'outil.

* Tourner les fers réversibles en carbure de
tungsténe ou les remplacer par de nouveaux fers
réversibles en carbure de tungsténe, aprés les avoir
retourné trois fois.

+ Fixer les fers réversibles retournés ou neufs a l'aide
des vis a téte fraisée et les resserrer a |'aide de la
clé correspondante (ill. 7) a un couple de 4 Nm.

Les deux pieces sont correctement mises en place
lorsque le dos d'un bord de lame repose sur le corps
porteur et que la vis a téte fraisée peut étre enfoncée
de maniére a ce que la surface de la vis a téte fraisée
se trouve sous la surface ou & la méme hauteur que la
surface du fer réversible (voir ill. 5).

4.8 Pose du cable de raccordement

Danger

Pendant le travail, faire attention a
la pose du cable de raccordement.
Un cable de raccordement mal
poseé risque de porter préjudice aux
fonctions de sécurité et de travail et
d'entrer en contact avec l'outil.

La pose est représentée a titre d'exemple dans lill. 12.

Guider le cable de raccordement en direction du
passe-cable, en I'écartant de la machine. Dans la
mesure du possible, toujours maintenir le cable de
raccordement & l'écart de I'outil de travail. A titre d'aide,
utiliser la fermeture velcro se trouvant sur la tubulure
d'aspiration.

5 Fonctionnement

5.1 Mise en service

La présente notice d'emploi doit étre portée a la
connaissance du personnel chargé de travailler avec
la machine, une attention particuliére devant étre
accordée au chapitre « consignes de sécurité ».

5.2 Marche / arrét

« Mise en marche: presser le blocage
d'enclenchement 7 (ill. 1) pour le déverrouillage vers
I'avant. Actionner ensuite le levier interrupteur 8 tout
en maintenant le blocage d'enclenchement appuyé.

Vu quiil s'agit d'un interrupteur sans blocage, la
machine continue de fonctionner tant que ce levier
d'interrupteur est pressé.

Le systéme électronique intégré assure une
accélération sans a-coup lors de I'enclenchement et
régle la vitesse sur la valeur fixement réglée.

En outre, le systéme électronique coupe le moteur en
cas de surcharge ; autrement dit, l'outil s'immobilise.
relacher le levier de commande 8. Remettre ensuite la
machine en marche et poursuivre le fraisage avec une
vitesse d'avance réduite.

« Arrét : pour l'arrét, relacher le levier de commande
8 (ill. 1). Le frein automatique monté limite la durée
de décélération de l'outil & 3 s environ. Le blocage
d'enclenchement redevient automatiquement actif
et protége le systéme de fraisage transversal contre
tout enclenchement involontaire.

5.3 Réglage de la profondeur de fraisage

La profondeur de fraisage peut étre
progressivement dans une plage de 0 4 50 mm.

réglée

Procéder pour cela de la maniére suivante :

+ Appuyer sur le bouton-poussoir 11 (ill. 2) et régler la
profondeur de fraisage a l'aide de la barre de
plongée 6.

+ La profondeur de fraisage peut étre relevée sur
I'échelle graduée. Le plan sur fond rouge de la barre
de plongée 6 sert d'indicateur.

5.4 Sécurité de profondeur de fraisage / butée de
profondeur a répétition

La sécurité de profondeur de fraisage sert a fixer la

profondeur de fraisage réglée. Une fois la profondeur

de fraisage définie, elle peut étre simplement réglée,

sans nouvelle mesure.

Procéder pour cela de la maniére suivante :
*+ Régler la machine sur la profondeur de fraisage

voulue.

+ Ouvrir le levier de serrage 14 (ill. 2) et régler la barre
de butée 16 vers le bas sur la butée.

+ Resserrer le levier de serrage 14 (ill. 2).



Pour des faibles profondeurs de
fraisage, I'adaptateur de butée de
profondeur a répétition 52 (ill. 2)
doit étre positionné sous la barre
de butée 16.

o

5.5 Réglage pour des travaux d'inclinaison

Pour des travaux d'inclinaison et d'entaille, le groupe
de fraisage peut étre réglé sur un angle quelconque de
0°a45°.

+ Pour la position inclinée, amener la machine en
position initiale et I'étayer de maniére a ce que le
groupe de fraisage puisse étre pivoté.

+ Desserrer le levier de serrage 10 (ill. 2).

+ Régler I'angle en fonction de la graduation sur le
segment a incliner.

« Serrer ensuite le levier de serrage 10 a fond.

o

Nous mettons a disposition un outil
de calcul de la profondeur de
fraisage. Pour y accéder, recourir
au code QR sur la machine ou a la
page Web indiquée sur
l'autocollant.
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5.6 Travail avec guide paralléle

Le guide paralléle 18 (ill. 6) sert a travailler de fagon
paralléle & un bord déja présent. Le guide peut étre
posé aussi bien a gauche qu'a droite de la machine.

+ La position de fraisage peut étre réglée aprés le
desserrage des vis a ailettes 9 (ill. 1), en décalant la
butée en conséquence, puis en resserrant les vis a
ailettes a fond.

De plus, le guide parallele peut étre guidé le long d'une
latte fixée sur la piéce a usiner. L'écart réglable
possible est de 195 a 575 mm sur le c6té droit et de
130 & 370 mm sur le c6té gauche.

5.7 Travail avec le rouleau-guide

Le rouleau-guide 20 (ill. 6) sert & travailler de fagon
paralléle & un bord déja présent. Le guide peut étre
pour cela posé sur le coté gauche de la machine.

+ La position de fraisage peut étre réglée aprés le
desserrage des vis a ailettes 9 (ill. 1), en décalant la
butée en conséquence, puis en resserrant les vis a
ailettes a fond.

La machine peut étre alors guidée le long d'une petite
piece étroite se trouvant sous le socle.

5.8 Rainures avec régle de guidage en F

Régler la profondeur de fraisage voulue conformément
au point 5.3.

o

5.9 Travail avec la régle de guidage

Pour traiter des entailles, il est recommandé d'utiliser
les regles de guidage (voir le chapitre 8 consacré aux
Accessoires  supplémentaires) avec la  paire
d'adaptateurs.

Guider la fraise a rainurer en
utilisant une régle de guidage en F.
On obtient des rainures plus larges
par le décalage du dispositif de
guidage de la droite vers la
gauche.

Procéder pour cela de la maniére suivante :

+ Mettre le guide paralléle 18 (ill. 6) sur la machine.

+ Monter les paires d'adaptateurs 60 (ill. 9) sur les
positions ZZ (ill. 6) prévues a cet effet.

+ Suspendre les paires d'adaptateurs dans la régle de
guidage fixée parallélement a la rainure fraisée.

* Régler l'inclinaison et la profondeur de la machine,
comme décrit aux points 4.4 et 4.5

+ Déplacer la fraise sur la position voulue, a la
transversale sur les barres du guide paralléle.

+ Serrer les vis 9 (ill. 1) & fond.

5.10 Travail selon tracé avec le dispositif de
guidage KSS

+ Sécuriser la piéce contre tout décalage.

+ Régler la profondeur de fraisage.



+ Retenir la machine au niveau des deux poignées et
pousser les deux cames de butée contre la piece.
Appliquer la partie avant du dispositif de guidage
KSS sur la piece a usiner. Le coté gauche de la téte
de fraisage correspond au bord avant du dispositif
de guidage.

+ Enclencher le systéme de fraisage transversal (voir
5.2 Marche / arrét, page 46).

* Pousser la machine de maniére réguliére dans le
sens du fraisage.

+ Alafin du fraisage, couper le systéme de fraisage
transversal en relachant le levier de commande 8
(il 1).

+ Attendre que l'outil de fraisage soit complétement
immobilisé et ramener la machine dans sa position
initiale, a I'état posé, puis la retirer dans cette
position de la piéce. La fermeture intégrale du capot
protecteur mobile inférieur 28 (ill. 3) est ainsi
garantie. La position initiale est indiquée par
l'autocollant jaune apposé sur le dispositif de
guidage. Lorsque la machine est retirée en direction
de « safe » derriére le repére, la machine se trouve
en position initiale sécurisée.

Danger

Le témoin lumineux 25 (ill. 1)
indique la rotation de I'outil au
moyen d'un signal « orange ».
Lorsque l'outil est a I'arrét, le
témoin lumineux 25 s'éteint. La
machine peut étre ramenée dans
sa position initiale. Tant que le
signal est allumé, la machine ne
doit étre ni soulevée de la piéce, ni
tirée vers l'arriére.

5.11 Travail avec indicateur de position (pour
dispositif de guidage KSS et rail en F)

e Pour I'alignement du dispositif de

guidage KSS, utiliser l'indicateur de
position 29 (ill. 3). L'indicateur de
position indique le coté droit de la
fraise lorsque l'indicateur de
position est réglé sur le méme
angle que la machine. L'indicateur
de position est fourni avec la
machine.

Procéder pour cela de la maniére suivante :

+ Fixer lindicateur de position 29 a l'aide des vis a
ailettes 9 (ill. 3).

+ Régler sur l'indicateur de position 29 le méme angle
que pour l'inclinaison de la machine. La position de
lindicateur de position 29 peut étre également
déterminée par un fraisage auxiliaire dans l'outil.

+ La graduation de I'angle se référe au coté droit de
la téte de fraisage.

+ Régler la profondeur de fraisage nécessaire et
usiner la piéce.

5.12 Travail avec la butée latérale en combinaison
avec le dispositif de guidage KSS

La butée paralléle 50 (ill. 4) sert & travailler de fagon
paralléle a une rainure déja présente. Bloquer la butée
dans la rainure de guidage du rail KSS. La butée
latérale est préréglée a peu prés sur 625 mm; un
ajustage de précision est possible sur la butée.

Les repéres X et Y sur la butée latérale permettent de
régler des entraxes différents:

X =625 mm avec téte de fraisage de 60 mm
Y =600 mm avec téte de fraisage de 60 mm

Procéder pour cela de la maniére suivante :

+ Dévisser la vis de blocage 53 a l'aide de la clé
d'ouverture de 5 se trouvant sur l'indicateur de
position.

« Tourner la vis de réglage 54 dans le sens
correspondant.

+ Resserrer la vis cylindrique 53 & fond.

6 Entretien et maintenance
Danger
Débrancher la fiche de secteur

avant d'effectuer des travaux de
maintenance.

Les machines MAFELL sont congues pour fonctionner
avec trés peu d'entretien.

Les roulements a billes utilisés sont graissés a vie.
Aprés une longue période d'utilisation, nous
recommandons de faire réviser la machine par un
service aprés-vente MAFELL agréé.

N'utiliser pour tous les points de graissage que notre
graisse spéciale référence 049040 (boite d'1 kg).



Vérifier la réaction du frein de la machine a intervalles
réguliers. Si la réaction du frein se détériore, toujours
s'adresser au service aprés-vente de MAFELL pour la
maintenance du systéme de freinage.

Pour le contréle des fonctions de sécurité, amener la
machine & une station de service aprés-vente MAFELL
au plus tard tous les 3 ans.

6.1 Stockage

Nettoyer soigneusement la machine si elle ne doit pas
servir pendant une période prolongée. Vaporiser les
parties nues du métal avec un agent anticorrosion.

Stocker la machine dans des locaux secs et abrités
des intempéries.

6.2 Outils

Les tétes de fraisage utilisées sur la machine devraient
étre dérésinées de fagon réguliére, car des outils
propres améliorent la qualité du fraisage.

Le dérésinage s'effectue en trempant les tétes pendant
24 heures dans du pétrole ou dans un agent de
dérésinage du commerce.

Remplacer a temps toute vis de serrage et tout
élément de coupe endommagé.

Il est interdit de modifier la construction d'outils
composites lors de la remise en état.

Les outils en aluminium ne doivent
étre dérésinés qu'a l'aide de
solvants n'attaquant pas
['aluminium.

6.3 Outillage d'anciens types de machines
L'utilisation d'anciens outils de fraisage Mafell - autres
que ceux indiqués dans les présentes consignes
d'utilisation - n'est pas autorisée.



7 Elimination des défauts
Danger

La détermination des causes de dérangements présents et leur élimination exigent
toujours une attention et précaution particulieres. Débrancher la fiche au préalable !

Les dérangements les plus fréquents et leurs causes sont décrits ci-aprés. Pour tout autre dérangement,
veuillez contacter votre concessionnaire ou directement le service aprés-vente MAFELL.

Dérangement

Cause

Elimination

Impossible de mettre la machine
en marche

Absence de tension du réseau

Controler I'alimentation en tension

Fusible de secteur défectueux

Remplacer le fusible

Balais de charbon usés

Amener la machine a un service
apres-vente MAFELL

La machine s’arréte pendant le
fraisage

Panne de secteur

Vérifier les fusibles du secteur

Machine surchargée

Réduire la vitesse d'avance
Tourner ou remplacer les fers
réversibles en HM

Traces de brllure au niveau des
points de fraisage

Outil non approprié au travail ou
émoussé

Remplacer l'outil
Tourner ou remplacer les fers
réversibles en HM

Sortie de copeaux obstruée

Bois trop humide

Nettoyer la sortie de copeaux
Utiliser du bois sec

Fraisage sans aspiration

Raccorder la machine a une
installation d'aspiration externe

Gros copeau de bois dans
I'éjection ou le tuyau d'aspiration

Nettoyer la machine ou le tuyau
Débrancher la fiche au préalable

Trop grande quantité de copeaux

Réduire I'avance

Vibrations accrues et résultat de
fraisage médiocre

La téte de fraisage se desserre

Amener la machine a un service
aprés-vente MAFELL

Impossible de desserrer/serrer
I'outil de fraisage

L'accouplement a friction se
desserre

Bloquer l'outil de fraisage a l'aide
d'une goupille et desserrer/serrer
la vis

Dégagement d'odeurs

Surchauffe de la plaquette de
frein

Au fil du temps, le dégagement
d'odeurs diminue




8 Accessoires supplémentaires

- Régle de guidage de 3 m de long (en 2 parties avec piéce de Réf. 037037
raccordement)

- Reégle de guidage de 3 m de long (en une partie) Réf. 200672
- Rallonge de regle de guidage de 1,5 m de long Réf. 036553
- Paire d'adaptateurs pour guide paralléle Réf. 037195
- Régle de guidage F 80, de 800 mm de long Réf. 204380
- Regle de guidage F 110, de 1100 mm de long Réf. 204381
- Regle de guidage F 160, de 1600 mm de long Réf. 204365
- Régle de guidage F 210, de 2100 mm de long Réf. 204382
- Régle de guidage F 310, de 3100 mm de long Réf. 204383
- Accessoires pour la régle de guidage :

- Piece de raccordement F-VS Réf. 204363

- Butée angulaire F-WA Réf. 205357

- Lot systéme de guidage TZ-FST1600 Réf. 095257

- Kit lot systéme de guidage F160/160 comprenant : 2 x F160 + piéce de  Réf. 209591
raccordement + 2 serre-joints + lot systéme de guidage

- Kit lot systéme de guidage F80/160 avec butée angulaire, comprenant:  Réf. 209592
F80 + F160 + piéce de raccordement + butée angulaire + 2 serre-joints
+ |ot systéme de guidage

- Capuchon d'extrémité emb. F-EK Réf. 205400
- Profil d'adhérence F-HP 6,8M Réf. 204376
- Pare-éclats F-SS 3,4M Réf. 204375
- Serre-joints emb. F-SZ 180MM (2 en tout) Réf. 207770
- Pare-rebond emb. F-RS Réf. 202867
- Rouleau-guide K85-UA Réf. 205166
- Rainureuse a pas variable Rd153-22-40x30 Réf. 091899
- Rainureuse & pas variable NFU-VN28 Réf. 091904
- Fers réversible (1 pc.) Réf. 201927
- Dispositif de guidage L emballé Réf. 208171
- Téte de fraisage o 163 x 46 mm Réf. 091902
- Téte de fraisage @ 163 x 60 mm Réf. 091901

9 Schéma éclaté et liste de piéces de rechange

Les informations correspondantes, relatives aux pieces de rechange, se trouvent sur notre page web :
www.mafell.com
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1 Spiegazione dei simboli

o

Questo simbolo si trova ovunque siano riportate avvertenze riguardo alla
vostra sicurezza.

In caso di mancata osservanza possono conseguire seri infortuni.

Questo simbolo contrassegna una situazione potenzialmente dannosa.

Se essa non viene evitata, il prodotto 0 oggetti nelle sue vicinanze possono essere
danneggiati.

Questo simbolo contrassegna suggerimenti e altre utili informazioni per gli
utilizzatori.

2 Informazioni sul prodotto
per macchine con N. articolo 918701, 918720, 918721

2.1 Informazioni sul fabbricante

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefono +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, E-mail mafell@mafell.de

2.2 ldentificazione della macchina
Tutti i dati necessari per l'identificazione della macchina sono riportati sulla targhetta identificatrice.

C

/M

X
&,

Classe di protezione Il

Marchio CE che attesta la conformita ai requisiti fondamentali di sicurezza e di salute
come da Allegato | della Direttiva Macchine.

Solo per i paesi UE
Non smaltire apparecchi elettrici insieme ai rifiuti domestici!

Secondo la direttiva europea 2002/96/CE sugli apparecchi elettrici ed elettronici in
disuso ed alla sua attuazione in diritto nazionale, gli attrezzi elettrici da smaltire
devono essere raccolti e riciclati in maniera differenziata.

Si prega di leggere attentamente queste istruzioni per I'uso per ridurre al massimo il
rischio di ferirsi durante I'uso della macchina.



2.3 Dati tecnici

Tensione operativa 230V CA
Frequenza di rete 50 Hz

Potenza assorbita nel funzionamento continuo 2300 W

Corrente assorbita nel funzionamento continuo 9,8A

Numero di giri a vuoto 5900 min-!
Profondita di fresatura 0° 50 mm

Gruppo fresatore orientabile 0°-45°

Diametro utensile 163 mm

Spessore corpo base utensile 58,1 mm

Larghezza di fresatura utensile 60,5 mm

Foro di alloggio utensile 30 mm

Diametro del bocchettone di aspirazione 58 mm

Peso 7,7kg

Dimensioni (P x L x A) 340 x 420 x 280 mm
come troncatrice a fresa

Profondita di fresatura 0° 44 mm

Lunghezza di fresatura 370 mm

Peso con dispositivo guida 9,4 kg

Dimensioni compreso dispositivo di guida (P x L x A) 370 x 810 x 280 mm

2.4 Emissioni
Le emissioni di rumore indicate sono state misurate secondo la norma EN 62841-1 e possono essere utilizzate
per confrontare I'elettroutensile con un altro e per fare una valutazione preliminare del carico.

Pericolo

Le emissioni di rumore durante il reale utilizzo dell'elettroutensile possono differire dai
valori indicati, a seconda del modo in cui I'elettroutensile viene utilizzato, in particolare
del tipo di pezzo da lavorare.

Percio, indossare sempre una protezione dell'udito, anche quando I'elettroutensile
funziona senza carico!

241 Informazioni sull'emissione dei rumori

| valori di rumorosita determinati secondo EN 62841-1 ed EN 62841-2-5 sono:
Lpa=90,8 dB (A)
Kpa=1,6 dB (A)
Lpa=98,8dB (A)
Kpa=1,6 dB (A)

Livello di pressione acustica
Incertezza

Livello di potenza sonora
Incertezza

La misurazione della rumorosita é stata effettuata con I'utensile fornito di serie.

2.4.2 Informazioni riguardo alle vibrazioni
L'oscillazione tipica mano-braccio & minore di 2,5 m/s?



2.5 Volume di fornitura
Troncatrice a fresa NFU50 completa con:

1 dispositivo guida KSS

1 testa portafresa

1 battuta laterale

1 indicatore di posizione

1 battuta parallela, completa

2 utensili d'uso

1 manuale di istruzioni d'uso

1 libretto «Avvertenze di sicurezza»

2.6 Dispositivi di sicurezza
Pericolo

| dispositivi descritti sono
indispensabili per il funzionamento
sicuro della macchina e non
devono essere rimossi 0
manomessi. Se uno dei dispositivi
di sicurezza e difettoso,
consegnare la macchina al servizio
di assistenza clienti MAFELL per la
riparazione. Non riparare in nessun
caso da soli i dispositivi di
sicurezza.

La macchina & dotata dei seguenti dispositivi di
sicurezza:

- Cappa protettiva superiore fissa

- cappa protettiva inferiore mobile

- Piano di appoggio grande

- Manici

- Dispositivo di commutazione e freno
- Bocchettone di aspirazione

- Lampada spia arancione lampeggiante per utensile
rotante

- Protezione da presa laterale

2.7 Impiego conforme alla destinazione

La troncatrice a fresa MAFELL NFU50 & prevista
esclusivamente per la lavorazione del legno e dei
materiali per pannelli compositi in legno come p.e.
pannelli a ftre strati, multiplex, Kerto (legno
impiallacciato) nonché pannelli isolanti, stirodur e
schiuma rigida in poliuretano.

L'utilizzo conforme alla destinazione & la produzione di
scanalature, spianature e dentellature nei materiali.
Per tutti i lavori & necessario un appoggio sicuro sul

pezzo da lavorare. La macchina pud essere utilizzata
con o senza dispositivi di guida. Durante il lavoro con i
vari dispositivi di guida, osservare le rispettive
istruzioni contenute in queste istruzioni per I'uso. Esse
fanno parte dellimpiego conforme alla destinazione
(vedi capitolo 5.3 € 5.10)

L'utensile in dotazione & stato prodotto in conformita
con la norma europea EN 847-1.

Non sono ammessi utensili di altri fabbricanti.
Utilizzare esclusivamente  utensili  proposti da
MAFELL.

Ogni altro tipo di uso di quello descritto sopra viene
considerato non consentito. 1l fabbricante non
risponde per danni derivanti da un uso di tale tipo.
Per usare la macchina conforme alla sua destinazione
d'uso & necessario osservare le condizioni di esercizio,
di manutenzione e di riparazione prescritte da Mafell.

2.71 Fresature a immersione

Pericolo

Pericolo di contraccolpo durante
I'esecuzione di fresature a
immersione! L'immersione ¢ la
fresatura all'indietro non sono
permesse!

2.8 Rischi residui
Pericolo
Nonostante I'uso conforme alla
destinazione e l'osservanza delle
disposizioni di sicurezza restano
dei rischi residui causati dall'uso
previsto, i quali potrebbero
comportare di conseguenza danni
alla salute.
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- Contatto con la testa portafresa nel vano di apertura
per l'avvicinamento.

- Infase di fresatura, contatto con la parte della testa
portafresa sporgente da sotto al pezzo in
lavorazione.

- Toccare la testa portafresa sotto il dispositivo di
guida prima di entrare e dopo la fuoriuscita dal
pezzo da lavorare.

- Toccare la testa portafresa sotto il dispositivo di
guida durante il suo sollevamento, quando la
macchina non & stata retratta in posizione di
sicurezza.

- Contraccolpo della macchina in caso di
inceppamento nel pezzo o durante il movimento
all'indietro attraverso la scanalatura prefabbricata,
con l'utensile in rotazione o in procinto di arresto.

- Rottura e espulsione fuori dell'utensile, parti
dell'utensile o schegge di legno.

- Danneggiamento dell'udito in caso di lavori
prolungati senza cuffie protettive.

- Emissione di polveri nocive alla salute con
funzionamento a lunga durata senza aspirazione.

3 Avvertenze di sicurezza
Pericolo
Osservate sempre le seguenti
avvertenze di sicurezza e le
disposizioni di sicurezza vigenti nel
paese di utilizzazione!

Leggere anche tutte le avvertenze
di sicurezza riportate nel libretto
allegato 070500 «Avvertenze di
sicurezza» (secondo norma 62841-
1).

Avvertenze di carattere generale:

- E assolutamente vietato che questa macchina
venga usata da bambini o da ragazzi. Fanno
eccezione giovani sotto la sorveglianza di personale
esperto ai fini di istruzione.

- Non lavorate mai senza i dispositivi di protezione
prescritti per il lavoro in questione e non modificate
nessun componente della macchina che ne possa
compromettere la sicurezza.

- Se si usa la macchina all'aperto, si raccomanda
I'uso di un interruttore magnetotermico di sicurezza
per correnti di guasto. L'impiego della macchina in

condizioni di bagnato o sotto la pioggia & escluso.
Sussiste il pericolo di una scossa elettrica.

- Cavi o spine difettosi devono essere sostituiti
immediatamente. La sostituzione deve essere
eseguita solo da Mafell o da un'officina di
assistenza clienti MAFELL autorizzata, per cosi
evitare pericoli in materia di sicurezza.

- Evitate di schiacciare o piegare fortemente il cavo.
Non awvolgete il cavo intorno alla macchina,
soprattutto durante il trasporto e l'immagazzinaggio
della macchina.

Avvertenze per l'impiego di

protezione individuali:

- Indossare sempre una protezione dell'udito durante
i lavori.

- Indossare per tutti i lavori indossare occhiali di
protezione.

- Indossare sempre una mascherina antipolvere
durante i lavori.

dispositivi di

Avvertenze relative al funzionamento:

Afferrare saldamente la macchina in qualsiasi
situazione con entrambi le mani.

- Assicuratevi di sistemarvi in una posizione libera ed
antisdrucciolevole dotata di una sufficiente
illuminazione.

- Fare attenzione che all'interno dell’area di pericolo
(Fig. 8) non si trovano delle persone.

- Prima di cambiare l'utensile, di effettuare interventi
di regolazione e prima di eliminare guasti
(compresa anche la rimozione di trucioli incastrati)
& assolutamente necessario staccare la spina.

- Non lavorare pezzi troppo piccoli o troppo grandi
per le prestazioni della macchina.

- Montare e fissare la testa portafresa a regola d'arte.
Utilizzare coltelli e sgrossatori affilati. Coltelli non
affilati (ottusi) aumentano il rischio di ribattuta.
Sostituire immediatamente i coltelli e gli sgrossatori
danneggiati e fissarli in modo che durante il
funzionamento non possano allentarsi.

- L'interruttore non deve essere bloccato mai in
posizione di accensione.

- Prima dell'accensione, controllare se la testa
portafresa sia ben serrata e che la chiave di
serraggio sia stata rimossa.



Bloccare sempre il pezzo da lavorare, p.e. con
morse di serraggio, in maniera che non possa
scivolare via.

Tenere fissa la macchina gia prima di accenderla.

Iniziare a fresare il pezzo solamente quando la testa
portafresa ha raggiunto la velocita massima.

Controllare che nel pezzo non vi siano corpi
estranei. Non fresare in pezzi metallici, come ad es.
chiodi.

Mai afferrare sotto il pezzo o il sistema di guida
durante la fresatura (Pericolo di lesioni!).

Durante la fresatura tenere sempre il cavo di
collegamento nella parte posteriore della macchina.

L'avanzamento regolare durante la fresatura
aumenta la durata delle lame di fresatura e della
macchina.

Rimuovere la macchina dal pezzo solamente ad
avvenuto arresto della testa portafresa.

Pericolo

La lampada spia 25 (Fig. 1) vi
indica la rotazione dell'utensile per
mezzo di un segnale «arancione».
Se l'utensile & fermo, la lampada
spia 25 si spegne. Finché il
segnale e acceso, non sollevare la
macchina dal pezzo in lavorazione
0 non indietreggiarla da dentro il
pezzo in lavorazione.

Spegnere la macchina e lasciare che la testa
portafresa si fermi prima di effettuare sulla
macchina diverse regolazioni dell'angolo e
dell'altezza.

Non appoggiare la macchina sul banco di lavoro
o sul pavimento senza che la cappa di
protezione mobile inferiore copri I'utensile. Un
utensile non protetto e a seguire muove la macchina
in direzione opposta alla direzione di fresatura e pud
causare delle ferite. Durante cid, osservare
assolutamente il tempo d'inerzia dell'utensile
(lampada spia).

Non bloccare la cappa di protezione mobile inferiore
e non rimuovere parti della protezione. Notare che
la cappa di protezione mobile inferiore & composta
da due parti, la cappa di protezione inferiore e la
protezione da presa laterale.

Prima di ogni utilizzo, controllare se la cappa di
protezione mobile inferiore si chiude
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correttamente. Non utilizzare la macchina se la
cappa di protezione mobile inferiore non si
muove liberamente e non si chiude subito. Se la
macchina dovesse involontariamente cadere a
terra, la cappa di protezione mobile inferiore
potrebbe piegarsi. Aprire la cappa di protezione
mobile inferiore con la leva di tiraggio 1 (Fig. 3) e
assicurarsi che si muova liberamente e che in tutti
gli angoli e profondita di fresatura non tocchi né
I'utensile né altri elementi.

Verificare il funzionamento della molla per la
cappa di protezione mobile inferiore. Lasciare
eseguire la manutenzione della macchina prima
dell'uso, se la cappa di protezione mobile
inferiore e la molla non funzionano
perfettamente. Elementi danneggiati, depositi
incollati o accumuli di trucioli lasciano lavorare la
cappa di protezione mobile inferiore in modo
ritardato.

Aprire la cappa di protezione mobile inferiore
con la leva di tiraggio solo, quando si hanno
fresature particolari, come p.e. fresature ad
angolo. Aprire la cappa di protezione mobile
inferiore con la leva di tiraggio e rilasciarla non
appena l'utensile & penetrato nel pezzo da
lavorare. Per tutti gli altri lavori di fresatura, la
cappa di protezione mobile inferiore si apre
automaticamente.

Avvertenze circa la manutenzione e riparazione:
- Un importante fattore di sicurezza consiste nella

regolare pulizia della macchina, soprattutto quella
dei dispositivi di regolazione e delle guide.

Devono essere utilizzati solo pezzi di ricambio ed
accessori originali MAFELL. In caso contrario la
garanzia decade; il produttore non risponde per
eventuali guasti.

4 Attrezzaggio / Regolazione

41 Collegamento a rete

Prima della messa in funzione verificate che la
tensione di rete corrisponda a quella riportata sulla
targhetta identificatrice della macchina.

4.2 Aspirazione dei trucioli

Pericolo

Polveri nocive alla salute devono
essere aspirate con un aspiratore
della classe M.



Durante tutti i lavori in cui viene prodotta molta polvere,
occorre collegare la macchina ad un idoneo dispositivo
di aspirazione esterno. La velocita dell'aria deve
essere di almeno 20 m/s.

Il diametro interno del bocchettone di aspirazione 3
(Fig. 1) & di 58 mm.

Il bocchettone di aspirazione pud essere ruotato di
360°. Lo stesso va portato nella posizione piu
favorevole per I'aspirazione. Se si utilizza la macchina
senza aspirazione, spostare il bocchettone di
aspirazione in una posizione in cui i trucioli vengono
condotti lontano dalla posizione di lavoro.

4.3 Sostituzione dell'utensile
Pericolo
I numero massimo dei giri

consentito (indicato sull'utensile)
non deve essere superato!

Il numero di giri operativo non deve
essere maggiore di quello massimo
indicato sull'utensile.

Osservare il corretto senso di
rotazione!

Serrare l'utensile in modo tale che
non possa allentarsi durante il
funzionamento. La coppia di
serraggio deve essere di almeno
20 Nm.

| taglienti non devono toccarsi tra
loro oppure avere contatto con gli
elementi di serraggio.

Al momento del cambio utensile,
assicurarsi che sia pulito. Le
superfici di serraggio devono
essere pulite da sporco, grasso,
olio e acqua.

Controllare il serraggio dell'utensile
a intervalli regolari.

La coppia di serraggio deve essere
verificata a intervalli regolari
durante il montaggio, prima di ogni
rimessa in funzione e durante
periodi di lavoro piu lunghi. Per tale
verifica, utilizzare una chiave
dinamometrica adatta.

Controllo del serraggio utensile

+ Scollegare la spina elettrica prima di eseguire il
controllo del serraggio utensile.

+ Appoggiare la macchina come mostrato in Figura
10.

+ Premere il pulsante 2 (Fig. 2) e tirare la leva di
blocco 19 in alto. Quindi, la leva di accensione 8 &
bloccata.

+ Aprire la cappa di protezione mobile 28 servendosi
della leva di tiraggio 1.

+ Bloccare 'utensile con l'indicatore di posizione 29.
Posizionare l'indicatore di posizione 29 alla Pos. B
(Fig. 10).

+ Per il controllo del serraggio utensile: Serrare la vite
a testa cilindrica 15 (almeno 20 Nm).

Cambio utensile

+ Staccare la spina elettrica prima del cambio
utensile.

+ Appoggiare la macchina come mostrato in Figura
10.

+ Premere il pulsante 2 (Fig. 2) e tirare la leva di
blocco 19 in alto. Quindi, la leva di accensione 8 &
bloccata.

+ Aprire la cappa di protezione mobile 28 servendosi
della leva di tiraggio 1.

+ Bloccare 'utensile con l'indicatore di posizione 29.
Posizionare l'indicatore di posizione 29 alla Pos. A
(Fig. 10).

+ Con il cacciavite a brugola 23 svitare la vite a testa
cilindrica 15 in senso antiorario, rimuovere la flangia
27 e la testa portafresa 26.

+ Pulire il mandrino portautensili e le superfici di
serraggio da trucioli aderenti e polvere. Inserire
['utensile. Durante cio, fare in modo che i due perni
trascinatori sul mandrino si innestino nei due fori
dell'utensile. Se tra i componenti vi & dello sporco o
se i componenti non sono montati correttamente,
sussiste il pericolo che la testa portafresa 26, in
alcune circostanze, si allenti durante la lavorazione
nonostante questa procedura.

+ Bloccare I'utensile con l'indicatore di posizione 29.
Posizionare l'indicatore di posizione 29 alla Pos. B
(Fig. 10).



* Inserire la vite a testa cilindrica 15 e la flangia 27 ¢+
serrare in senso orario con il cacciavite a brugola 23
(almeno 20 Nm). .

+ Attenzione: Dopo il controllo e il cambio utensile,
rimuovere l'indicatore di posizione 29 e il cacciavite
a brugola 23 dall'utensile.

¢ Chiudere la cappa di protezione mobile 28 e
premere la leva di blocco 19 (Fig. 2) verso il basso.

4.4 Cambio placchette reversibili
Pericolo
Staccare la spina assolutamente
prima di eseguire la sostituzione e
la regolazione.

Eseguire il montaggio e lo

smontaggio delle lame secondo la
procedura riportata nelle istruzioni -+
per |'uso. Presupposto € la

massima accuratezza!

Le superfici di serraggio devono
essere pulite da sporco, grasso,
olio e acqua.

Rispettare le coppie di serraggio
indicate! Le viti di serraggio
possono essere serrate solo con gli
utensili in dotazione o con un
utensile delle stesse dimensioni.
Non utilizzare utensili battenti, leve,
prolunghe oppure altri attrezzi.

Allestire sempre tutte le lame per
evitare uno squilibrio.

La testa portafresa (in dotazione) & equipaggiata con
12 placchette reversibili di metallo duro intercambiabili.
Una riaffilatura di queste non & possibile. Con taglienti
ottusi, le placchette reversibili di metallo duro vengono
girate o sostituite. Lo scanalatore di regolazione
(accessorio speciale) 30 (Fig. 5) & dotato di 12
placchette reversibili di metallo duro 32.

Si possono utilizzare solo le viti e le placchette
reversibili previste da MAFELL per questo scopo.

Rimuovere l'utensile dalla macchina (vedi 4.3
Sostituzione dell'utensile, pagina 58).

Allentare le viti a testa svasata sull'utensile
servendosi della chiave in dotazione.

Pulire tutti i pezzi e le camere coltelli dell’'utensile.
Girare le placchette reversibili in metallo duro o
sostituirle dopo averle girate tre volte, con delle
nuove placchette reversibili in metallo duro.

Fissare le placchette reversibili girate o quelle
nuove con le viti a testa svasata e serrarle di con il
cacciavite Torx 22 (Fig. 7) con 4 Nm.

Utensili di alluminio possono
essere puliti da resina solo con

@ solventi che non attaccano
I'alluminio.

Rimontare l'utensile (vedi 4.3 Sostituzione
dell'utensile, pagina 58).



45 Cambio utensile dello scanalatore di
regolazione (accessorio speciale)

Pericolo

Il numero massimo dei giri
consentito (indicato sull'utensile)
non deve essere superato!

Il numero di giri operativo non deve
essere maggiore di quello massimo
indicato sull'utensile.

Osservare il corretto senso di
rotazione!

Serrare l'utensile in modo tale che
non possa allentarsi durante il
funzionamento. La coppia di
serraggio deve essere di almeno
20 Nm.

| taglienti non devono toccarsi tra
loro oppure avere contatto con gli
elementi di serraggio.

Al momento del cambio utensile,
assicurarsi che sia pulito. Le
superfici di serraggio devono
essere pulite da sporco, grasso,
olio e acqua.

Controllare il serraggio dell'utensile
a intervalli regolari.

La coppia di serraggio deve essere
verificata a intervalli regolari
durante il montaggio, prima di ogni
rimessa in funzione e durante
periodi di lavoro pil lunghi. Per tale
verifica, utilizzare una chiave
dinamometrica adatta.

+ Staccare la spina elettrica prima del cambio
utensile.

+ Appoggiare la macchina come mostrato in Figura
1.

+ Bloccare I'utensile con l'indicatore di posizione 29.
Posizionare l'indicatore di posizione 29 alla Pos. A
(Fig. 11).

« Con il cacciavite a brugola 23 svitare la vite a testa
cilindrica 15 in senso antiorario, rimuovere la flangia
33 e lo scanalatore di regolazione 30.

+ Pulire il mandrino portautensili e le superfici di
serraggio da trucioli aderenti e polvere. Inserire
I'utensile. Durante cio, fare in modo che i due perni
trascinatori sul mandrino si innestino nei due fori

dell'utensile. Se tra i componenti vi & dello sporco o
se i componenti non sono montati correttamente,
sussiste il pericolo che lo scanalatore di regolazione
30, in alcune circostanze, si allenti durante la
lavorazione nonostante questa procedura.

+ Bloccare l'utensile con l'indicatore di posizione 29.
Posizionare l'indicatore di posizione 29 alla Pos. B
(Fig. 11).

* Inserire la vite a testa cilindrica 15 e la flangia 33 e
serrare in senso orario con il cacciavite a brugola 23
(almeno 20 Nm).

+ Attenzione: Dopo il controllo e il cambio utensile,
rimuovere l'indicatore di posizione 29 e il cacciavite
a brugola 23 dall'utensile.

+ Chiudere la cappa di protezione mobile 28 e
premere la leva di blocco 19 (Fig. 2) verso il basso.

4.6 Regolazione dell'utensile di fresatura:
Scanalatore di regolazione (accessorio
speciale)

Lo scanalatore di regolazione 30 (Fig. 5) & uno

scanalatore con placchette reversibili che puoi

regolare alle diverse larghezze della fresa. Lo
scanalatore di regolazione € disponibile in due
esecuzioni:

- codice articolo 091899 con larghezze fresa tra 22 e
40 mm

- codice articolo 091904 con larghezze fresa tra 15,4
e 28,4 mm

Allo scanalatore di regolazione sono allegate diverse
rondelle distanziali. Con queste & possibile realizzare
differenti larghezze intermedie.

A tal proposito procedere come segue:

+ Comporre dapprima la larghezza dello scanalatore
necessaria con le rondelle distanziali in dotazione
(lo scanalatore di regolazione senza rondelle
distanziali ha una larghezza scanalatura di 22 mm).

« Mettere il pacchetto di rondelle distanziali
assemblato sui perni della parte posteriore dello
scanalatore di regolazione (lato senza scritta).

+ Mettere le rondelle distanziali non necessarie sulla
parte anteriore dello scanalatore di regolazione.
Montare quindi la parte anteriore dello scanalatore
di regolazione 30 (Fig. 5) sul pacchetto di rondelle
distanziali inserite.



+ Fissare ora entrambe le parti dello scanalatore di
regolazione con la sua flangia anteriore 33 (Fig. 5)
e montare il completo scanalatore di regolazione
sulla flangia di azionamento della NFU50.

4.7 Cambio placchette reversibili "Scanalatore di
regolazione"

Pericolo

Staccare la spina assolutamente
prima di eseguire la sostituzione e
la regolazione.

Eseguire il montaggio e lo
smontaggio delle lame secondo la
procedura riportata nelle istruzioni
per |'uso. Presupposto € la
massima accuratezza!

Le superfici di serraggio devono
essere pulite da sporco, grasso,
olio e acqua.

Rispettare le coppie di serraggio
indicate! Le viti di serraggio
possono essere serrate solo con gli
utensili in dotazione o con un
utensile delle stesse dimensioni.
Non utilizzare utensili battenti, leve,
prolunghe oppure altri attrezzi.

Allestire sempre tutte le lame per
evitare uno squilibrio.

In nessun caso superare il campo
di regolazione indicato sullo
scanalatore di regolazione.
Assicurare sempre, che tutte le
rondelle distanziali in dotazione
siano installate.

Lo scanalatore di regolazione 30 (Fig. 5) & dotato di
placchette reversibili di metallo duro 32:

- 12 placchette reversibili di metallo duro per codice
articolo 091899

- 10 placchette reversibili di metallo duro per codice
articolo 091904

Una riaffilatura di queste non & possibile. Con taglienti
ottusi, le placchette reversibili di metallo duro vengono
girate o sostituite.

Si possono utilizzare solo le viti e le placchette
reversibili previste da MAFELL per questo scopo.

A tal proposito procedere come segue:

* Rimuovere l'utensile dalla macchina (vedi 4.5
Cambio utensile dello scanalatore di regolazione
(accessorio speciale), pagina 60).

+ Allentare le viti a testa svasata 34 (Fig. 5)
sull'utensile servendosi della chiave in dotazione.

* Pulire tutti i pezzi e le camere coltelli dell’'utensile.

+ Girare le placchette reversibili in metallo duro o
sostituirle dopo averle girate tre volte, con delle
nuove placchette reversibili in metallo duro.

+ Fissare le placchette reversibili girate o quelle
nuove con le viti a testa svasata e serrarle di nuovo
con la corrispondente chiave (Fig. 7) con 4 Nm.

Entrambe le parti sono inserite correttamente, quando
il retro di uno spigolo coltello & appoggiato al corpo
portante e la vite a testa svasata pud essere avvitata
finché la sua superficie & al di sotto o a piano della
superficie della placchetta reversibile (vedi Fig. 5).

4.8 Posa del cavo di alimentazione
Pericolo

Durante i lavori, fare attenzione alla
posa del cavo di alimentazione. Un
cavo di alimentazione mal posato
puo compromettere le funzioni di
sicurezza e le funzioni di lavoro e
venire a contatto con 'utensile.

La posa viene illustrata in modo esemplificativo nella
Fig. 12.

Condurre il cavo di alimentazione via dalla macchina
in direzione del passacavo. Tenere sempre il cavo di
alimentazione il piu lontano possibile dall'utensile di
lavoro. Come supporto, utilizzare la chiusura in velcro
sulla bocchettone di aspirazione.



5 Funzionamento

5.1 Messa in funzione

Tutte le persone addette alluso della macchina
devono conoscere le presenti istruzioni per I'uso ed in
particolare essere edotte circa il contenuto del capitolo
"Avvertenze di sicurezza".

5.2 Accensione e spegnimento

+ Accensione: Per sbloccarlo, premere il blocco di
accensione 7 (Fig. 1) in avanti. Poi con blocco di
accensione premuto azionare la leva di accensione
8.

Trattandosi di un interruttore senza arresto, la
macchina funziona solamente finché tale leva di
accensione viene tenuta premuta.

Il sistema elettronico integrato  garantisce
un'accelerazione uniforme ed esente da scosse al
momento dell'accensione e regola il numero di giri al
valore fisso impostato.

Inoltre I'elettronica spegne il motore in caso di
sovraccarico, cio significa che I'utensile rimane fermo.
Per spegnere la macchina, rilasciare la leva di
accensione 8. Riaccendere poi la macchina e
continuare a fresare con velocita di avanzamento
ridotta.

+ Spegnimento: Per spegnere, rilasciare la leva di
accensione 8 (Fig. 1). Attraverso il freno automatico
installato, il tempo d'inerzia dell'utensile viene
delimitato a circa 3 s. Il blocco di accensione viene
attivato automaticamente, bloccando la troncatrice
a fresa contro un'accensione accidentale.

5.3 Regolazione profondita di fresatura

La profondita di fresatura si lascia regolare continua tra
0e 50 mm.

A tal proposito procedere come segue:

+ Premere il pulsante 11 (Fig. 2) e con la leva
d'immersione 6 impostare la profondita di fresatura.

+ La profondita di fresatura pud essere rilevata dalla
scala sulla copertura. Come indicatore (lancetta)
viene utilizzata la superficie sottoposta in rosso
della leva d'immersione 6.

5.4 Protezione della profondita di fresatura /
battuta per ripetibilita della profondita

La protezione della profondita di fresatura serve per

fissare la profondita di fresatura impostata. Una volta

definita la profondita di fresatura, essa pud essere

facilmente  impostata senza dover misurare

nuovamente.

A tal proposito procedere come segue:
+ Posizionare la macchina alla profondita di fresatura

desiderata.

+ Aprire la leva di serraggio 14 (Fig. 2) e posizionare
la barra di battuta 16 verso il basso sulla battuta.

« Serrare di nuovo la leva di serraggio 14 (Fig. 2).

o

5.5 Regolazione per lavori di inclinazione
Il gruppo di fresatura pud essere regolato per lavori di

inclinazione e dentellatura a qualsiasi angolo
desiderato tra 0° e 45°.

Per piccole profondita di fresatura e
necessario posizionare |'adattatore
della battuta per ripetibilita della
profondita 52 (Fig. 2) sotto la barra
di battuta 16.

* Per inclinare la macchina, portatela in posizione
iniziale ed appoggiatela in modo tale da poter
orientare il gruppo di fresatura.

+ Allentate la leva di serraggio 10 (Fig. 2).

+ Regolare I'angolo desiderato indicato sulla scala
dell’elemento orientabile.

+ Infine serrare la leva di serraggio 10.

o

Forniamo uno strumento di calcolo
per calcolare la profondita di
fresatura. Tale strumento
possibile raggiungerlo tramite il
codice QR sulla macchina o il sito
web indicato sull'adesivo.
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5.6 Lavorare con hattuta parallela

La battuta parallela 18 (Fig. 6) serve per lavorare
parallelamente ad uno spigolo gia presente. La battuta
pud essere collocata sia a destra che a sinistra della
macchina.

+ Allentando le viti ad alette 9 (Fig. 1) potete regolare
la  posizione di  fresatura,  spostando
corrispondentemente la battuta e poi serrando di
nuovo le viti ad alette.

Inoltre, la battuta parallela pud essere guidata lungo
una tavola fissata sul pezzo. La possibile distanza
impostabile sul lato destro & di 195 - 575 mm e sul lato
sinistro di 130 — 370 mm.

5.7 Lavorare con battuta d'appoggio inferiore

La battuta di presa inferiore 20 (Fig. 6) serve per
lavorare parallelamente ad uno spigolo gia presente.
La battuta pud essere collocata sul lato sinistro della
macchina.

+ Allentando le viti ad alette 9 (Fig. 1) potete regolare
la  posizione di  fresatura,  spostando
corrispondentemente la battuta e poi serrando di
nuovo le viti ad alette.

Quindi la macchina puo essere guidata lungo un pezzo
da lavorare sottile che avanza sotto il piano

d'appoggio.

5.8 Scanalare con barra guidaa F

Impostare la profondita di fresatura desiderata
secondo capitolo 5.3.

o

5.9 Lavorare con la barra guida
Per lavorare delle dentellature, si raccomanda di
utilizzare le barre guida (vedi capitolo 8 Accessori
speciali) con la coppia di adattatori.

Eseguire la fresatura della
scanalatura impiegando una barra
guida a F. Scanalature pit larghe
vengono realizzate spostando
lateralmente da destra a sinistra il
dispositivo di guida.

A tal proposito procedere come segue:

¢+ Collocare la battuta parallela 18 (Fig. 6) alla
macchina.

+ Montare le coppie di adattatori 60 (Fig. 9) alle
posizioni ZZ (Fig. 6) previste a cio.

+ Agganciare le coppie di adattatori nella barra guida
fissata parallela alla scanalatura di fresatura.

* Impostare linclinazione e la profondita della
macchina, come descritto ai paragrafi 4.4 e 4.5.

+ Spostare la fresa trasversalmente sulle aste della
battuta parallela nella posizione desiderata.

+ Serrare le viti 9 (Fig. 1).

5.10 Lavorare per tracciatura con dispositivo
guida KSS

+ Bloccare il pezzo da lavorare affinché non possa
spostarsi.

+ Impostare la profondita di fresatura.

+ Tenere ferma la macchina da entrambi i manici e
spingere le due camme d'arresto al pezzo da
lavorare. Posizionare la parte anteriore del
dispositivo di guida KSS sul pezzo da lavorare. Il
lato sinistro della testa portafresa corrisponde al
bordo anteriore del dispositivo di guida.

+ Accendere la ftroncatrice a fresa (vedi 5.2
Accensione e spegnimento, pagina 62).

+ Spingere la macchina uniformemente in avanti in
direzione di fresatura.

« Terminata la fresatura, spegnere la troncatrice a
fresa rilasciando la leva di accensione 8 (Fig. 1).

+ Attendere finché la fresa € completamente ferma e,
nello stato appoggiato, tirare indietro la macchina
nella posizione di partenza e rimuoverla in questa
posizione dal pezzo da lavorare. Con cio € garantito
che la cappa di protezione mobile inferiore 28 (Fig.
3) sia completamente chiusa. La posizione di
partenza é indicata dall'adesivo giallo sul dispositivo
di guida. Se tirate indietro la macchina dietro la
marcatura in direzione di «Safe», la macchina si
trova nella posizione di partenza sicura.



Pericolo

La lampada spia 25 (Fig. 1) vi
indica la rotazione dell'utensile per
mezzo di un segnale «arancione».
Se l'utensile & fermo, la lampada
spia 25 si spegne. Ora € possibile
indietreggiare la macchina nella
posizione di partenza. Finché il
segnale e acceso, non sollevare o
indietreggiare la macchina dal
pezzo in lavorazione.

5.11 Lavorare con indicatore di posizione (per
dispositivo guida KSS e barra guida a F)

e Per I'allineamento del dispositivo di

guida KSS utilizzare I'indicatore di
posizione 29 (Fig. 3). L'indicatore di
posizione mostra il lato destro della
fresa; impostare l'indicatore di
posizione sullo stesso angolo della
macchina. L'indicatore di posizione
€ in dotazione della macchina.

A tal proposito procedere come segue:

+ Fissare l'indicatore di posizione 29 con le viti ad
alette 9 (Fig. 3).

+ Impostare sull'indicatore di posizione 29 lo stesso
angolo come per l'inclinazione della macchina. La
posizione dell'indicatore di posizione 29 pud essere
determinata anche mediante una fresatura
ausiliaria nell'utensile.

+ La scala angolare si riferisce al lato destro della
testa portafresa.

*+ Regolare la profondita di fresatura necessaria e
lavorare il pezzo.

5.12 Lavorare con la battuta laterale in
combinazione con dispositivo guida KSS

La battuta laterale 50 (Fig. 4) serve per lavorare

parallelamente ad una scanalatura gia esistente.

Arrestare la battuta nella scanalatura guida del binario

KSS. La battuta laterale & preimpostata a circa 625

mm; una regolazione fine sulla battuta & possibile.

Attraverso le marcature X e Y sulla battuta laterale &

possibile impostare differenti quote di salto:

X =625 mm con testa portafresa da 60 mm

Y =600 mm con testa portafresa da 46 mm

A tal proposito, procedere come segue:

+ Allentare la vite di bloccaggio 53 con chiave AC 5
situata sull'indicatore di posizione.

+ Girare la vite di regolazione 54 nella direzione
corrispondente.

« Serrare di nuovo la vite di bloccaggio 53.

6 Manutenzione e riparazione
Pericolo

Tirate la spina elettrica prima di
iniziare i lavori di manutenzione.

Le macchine MAFELL sono costruite in maniera da
richiedere una manutenzione ridotta.

| cuscinetti a sfera utilizzati sono lubrificati a vita. Dopo
lunghi periodi di esercizio raccomandiamo di lasciar
revisionare o controllare la macchina da un centro di
assistenza clienti autorizzato MAFELL.

Per tutti i punti di lubrificazione utilizzate solo il nostro
grasso speciale, n° d'ordine 049040 (barattolo da 1

kg).

Controllare periodicamente ['effetto frenante della
vostra macchina. Se [leffetto frenante peggiora,
rivolgersi sempre al servizio di assistenza clienti
MAFELL per la manutenzione del sistema di frenatura.

Per verificare le funzioni di sicurezza, la macchina
deve essere consegnata ad un'officina di assistenza
clienti MAFELL per essere ispezionata dopo almeno
ogni 3 anni di utilizzo.

6.1 Tenuta a magazzino

Pulire accuratamente la macchina se non viene usata
per un lungo periodo. Spruzzare dell'antiruggine sulle
parti di metallo lucide.

Immagazzinare la macchina solo in locali asciutti e
proteggerla dalle intemperie ambientali.

6.2 Utensili

Le teste portafresa utilizzate sulla macchina devono
essere regolarmente pulite da resina, perché utensili
puliti migliorano la qualita di fresatura.

La pulizia da resina avviene immergendo per 24 ore la
testa portafresa dentro il petrolio oppure agente di
pulizia della resina normalmente in commercio.



Non modificare la struttura costruttiva degli utensili

Utensili di alluminio possono - ' :
compositi durante la loro riparazione.

essere puliti da resina solo con
solventi che non attaccano
I'alluminio.

Sostituire a tempo dovuto le viti di serraggio e gli
elementi di taglio danneggiati.

6.3 Utensili dei tipi di macchine piu vecchi

Non & consentito I'uso di vecchi utensili di fresatura
MAFELL, diversi da quelli indicati nelle presenti
istruzioni per ['uso.

7 Eliminazione dei guasti
Pericolo

L'accertamento delle cause dei seguenti disturbi e la loro eliminazione richiedono
sempre la massima attenzione e cautela. Prima di procedere a qualsiasi intervento,
estrarre sempre la spina elettrical

Di seguito sono riportati alcuni dei guasti pil frequenti e le rispettive cause. In caso di guasti differenti,
rivolgersi al vostro rivenditore o direttamente al servizio di assistenza MAFELL.

Guasto

Causa

Rimedio

La macchina non si lascia
accendere

Manca la tensione di rete

Controllare I'alimentazione della
tensione

Fusibile di rete guasto

Sostituire il fusibile

Spazzole a carbone usurate

Portare la macchina in una
officina di assistenza clienti
MAFELL

La macchina rimane ferma
durante la fresatura

Mancanza di alimentazione di
rete

Controllare gli interruttori 0 i
fusibili del circuito eleftrico

Sovraccarico della macchina

Ridurre la velocita di
avanzamento

Voltare o sostituire le placchette
reversibili di metallo duro

Bruciature sulle zone di fresatura

Utensile non idoneo per
I'operazione di lavoro o utensile
ottuso

Sostituire l'utensile
Voltare o sostituire le placchette
reversibili di metallo duro

Espulsore trucioli intasato

Legno troppo umido

Pulire I'espulsione trucioli
Utilizzare legno asciutto

Fresatura senza aspirazione

Collegare la macchina ad una
aspirazione esterna

Grande truciolo di legno
nell'espulsore o nel tubo flessibile
di aspirazione

Pulire la macchina o
flessibile

Percio, estrarre la spina elettrica

il tubo

Troppi trucioli

Diminuire I'avanzamento

Vibrazioni aumentate e pessima
figura di fresatura

La testa portafresa si sgancia

Portare la macchina in una officina
di assistenza clienti MAFELL

L'utensile di fresatura non si
lascia sbloccare/serrare

Il giunto si sblocca

Arrestare I'utensile di fresatura con
il perno d'innesto e svitare/serrare
la vite




Guasto

Causa

Rimedio

Formazione di odore

Ferodo surriscaldato

La formazione di odori diminuisce
nel corso della durata di lavoro

8

9

Accessori speciali
Barra guida Lunghezza 3 m (a due parti con raccordo)
Barra guida Lunghezza 3 m (a un pezzo)
Prolunga barra guida Lunghezza 1,5 m
Coppia di adattatori per battuta parallela
Barra guida F 80, lunga 800 mm
Barra guida F 110, lunga 1100 mm
Barra guida F 160, lunga 1600 mm
Barra guida F 210, lunga 2100 mm
Barra guida F 310, lunga 3100 mm
Accessori per la barra guida:

- Raccordo F-VS

- Battuta angolare F-WA

- Borsa per barra guida TZ-FST1600

Kit borsa per barra guida F160/160 composto da: 2 F160 + raccordo + 2
morsetti + borsa per barra guida

Kit borsa per barra guida F80/160 con battuta angolare composto da:
F80 + F160 + raccordo + battuta angolare + 2 morsetti + borsa per barra
guida

Cappucci terminali conf. F-EK

Profilo aderente conf. F-HP 6,8M
Protezione rompitruciolo conf. F-SS 3,4M
Morsetto conf. F-SZ 180MM (2 pz.)

Arresto di ritorno conf. F-RS

Battuta inferiore K85-UA

Scanalatore di regolazione Rd153-22-40x30
Scanalatore di regolazione NFU-VN28
Placchette reversibile (1 pz.)

Dispositivo di guida L confez.
Testa portafresa @ 163 x 46 mm
Testa portafresa @ 163 x 60 mm

Disegno esploso e distinta dei ricambi

N. d'ordinazione 037037
N. d'ordinazione 200672
N. d'ordinazione 036553
N. d'ordinazione 037195
N. d'ordinazione 204380
N. d'ordinazione 204381
N. d'ordinazione 204365
N. d'ordinazione 204382
N. d'ordinazione 204383

N. d'ordinazione 204363
N. d'ordinazione 205357
N. d'ordinazione 095257
N. d'ordinazione 209591

N. d'ordinazione 209592

N. d'ordinazione 205400
N. d'ordinazione 204376
N. d'ordinazione 204375
N. d'ordinazione 207770
N. d'ordinazione 202867
N. d'ordinazione 205166
N. d'ordinazione 091899
N. d'ordinazione 091904
N. d'ordinazione 201927
N. d'ordinazione 208171
N. d'ordinazione 091902
N. d'ordinazione 091901

Le corrispondenti informazioni riguardo ai ricambi sono riportate alla nostra homepage: www.mafell.com
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1 Verklaring van de symbolen

o

Dat symbool vindt u overal waar instructies betreffende de veiligheid staan.
Bij veronachtzaming kunnen zware verwondingen het gevolg zijn.

Dat symbool kenmerkt een eventueel schadelijke situatie.

Wordt deze niet vermeden, kunnen het product of voorwerpen in de omgeving
worden beschadigd.

Dit symbool kenmerkt gebruikerstips en andere nuttige informaties.

2 Gegevens met betrekking tot het product
bij machines met art.-nr. 918701, 918720, 918721

2.1 Gegevens met betrekking tot de fabrikant
MAFELL AG, Beffendorfer StralRe 4, D-78727 Oberndorf/Neckar, Tel. +49 7423/812-0, Fax +49 7423/812-218,

e-mail mafell@mafell.de

2.2 Karakterisering van de machine
Alle ter identificatie van de machine vereiste gegevens zijn op het aangebracht typeplaatje voorhanden.

C

/M

X
&,

Beschermsoort ||

CE-teken ter documentatie van de overeenstemming met de principiéle veiligheids-
en gezondheidseisen volgens aanhangsel | van de machinerichtlijn

Alleen voor EU landen
Gooi elektrowerktuigen niet in het huishoudelijk afval !

Volgens de Europese richtlijn 2002/96/EG over oude elektro- en elektronische
toestellen en de omzetting in nationaal recht moeten versleten elektrowerktuigen
gescheiden worden verzameld en aan een milieuvriendelijk recycling worden
toegevoerd.

Lees voor de vermindering van een verwondingsrisico de gebruiksaanwijzing.



2.3 Technische gegevens

Bedrijfsspanning 230 VAC
Netfrequentie 50 Hz
Opnamevermogen continu bedrijf 2300 W
Stroomopname continu bedrijf 9,8A

Toerental in de leegloop 5900 min-!
Freesdiepte 0° 50 mm
Freesapparaat zwenkbaar 0°-45°
Gereedschapsdiameter 163 mm
Gereedschap dikte basiselement 58,1 mm
Gereedschap freesbreedte 60,5 mm
Gereedschap opnameboring 30 mm

Doorsnede afzuigstuk 58 mm

Gewicht 7,7kg

Afmetingen (B x L x H) 340 x 420 x 280 mm
Als kapfreessysteem

Freesdiepte 0° 44 mm

Freeslengte 370 mm

Gewicht met geleiding 9,4 kg

Afmetingen incl. geleiding (B x L x H) 370 x 810 x 280 mm

2.4 Emissies

De geluidsemissiemeting gebeurde conform EN 62841-1 en is handig om het elektronische gereedschap te
vergelijken met een ander gereedschap en om de belasting voorlopig in te schatten.

Gevaar

In functie van hoe het elektronisch gereedschap gebruikt wordt, in het bijzonder het
bewerkte werkstuk, kunnen de geluidsemissiewaarden tijdens het werkelijk gebruik

van het elektronisch gereedschap afwijken van de vermelde waarden.
Draag daarom altijd gehoorbescherming, ook als het elektronisch gereedschap
onbelast draait!

241 Gegevens met betrekking tot de geluidsemissie

De volgens EN 62841-1 en EN 62841-2-5 berekende geluidsemissiewaarden bedragen:

Geluidsniveau Lea=90,8 dB (A)
Onzekerheid Kpa=1,6 dB (A)
Geluidsniveau Lea=98,8 dB (A)
Onzekerheid Kea=1,6 dB (A)

De geluidsmeting werd met het standaard meegeleverde gereedschap uitgevoerd.

242 Gegevens m.b.t. de trilling
De typische hand-arm-trilling is kleiner dan 2,5 m/s2.



2.5 Leveromvang
Kapfreessysteem NFU50 compleet met:

1 KSS-geleider

1 freeskop

1 zijaanslag

1 positie-indicator

1 parallelaanslag cpl.

2 bediengereedschappen

1 gebruiksaanwijzing

1 folder "Veiligheidsinstructies"

2.6 Veiligheidsvoorzieningen
Gevaar

Deze voorzieningen zijn voor het
veilig bedrijf van de machine
noodzakelijk en mogen niet worden
verwijderd of ongeldig worden
gemaakt. Bij defect van een van de
veiligheidsvoorzieningen moet de
machine ter reparatie ingediend
worden bij de MAFELL-
klantendienst. Repareer de
veiligheidsvoorzieningen in geen
geval zelf.

De machine is van de
veiligheidsvoorzieningen voorzien:

volgende

- bovenste vaste beschermkap

- onderste beweeglijke beschermkap
- Grote grondplaat

- Handgrepen

- Schakelvoorziening en rem

- Afzuigstuk

- Oranje knipperend waarschuwingslampje bij
roterend gereedschap

- Zijdelingse bescherming

2.7 Reglementair gebruik

Het MAFELL-kapfreessysteem NFUS50 is uitsluitend
bestemd voor het bewerken van hout en
houtplaatmateriaal zoals drielagenplaten, multiplex,
Kerto (fineerhout) en isolatieplaten, Styrodur en hard
polyurethaanschuim.

Reglementair gebruik is de realisatie van groeven,
afvlakkingen en inkervingen in materialen. Bij alle

werkzaamheden is een veilige positionering op het
werkstuk vereist. De machine kan zonder of met
geleidingen gebruikt worden. Bij werkzaamheden met
de verschillende geleidingen neemt u de
overeenkomstige aanwijzingen in deze
gebruiksaanwijzing in acht. Ze maken deel uit van het
reglementaire gebruik (zie hoofdstuk 5.3 en 5.10).

Het  meegeleverde  gereedschap  werd in
overeenstemming met de Europese norm EN 847-1
geproduceerd.

Gereedschappen van externe fabrikanten zijn niet
toegestaan. Gebruik alleen de door MAFELL
voorgestelde gereedschappen.

Een ander gebruik dan boven beschreven, is niet
toegestaan. Voor schade die uit een zulk ander
gebruik voortvloeit, is de fabrikant niet aansprakelijk.
Voor een reglementair gebruik leeft u de door Mafell
voorgeschreven  bedriffs-,  onderhouds-  en
reparatievoorwaarden na.

271 Invalfrezen

Gevaar

Terugslaggevaar bij invalfrezen!
Indompelen en achterwaarts frezen
zijn niet toegestaan!



2.8 Restrisico’s

Gevaar

Ondanks een reglementair gebruik
en de naleving van de
veiligheidsinstructies blijven op
basis van het gebruiksdoeleinde
bepaalde restrisico’s bestaan die
gevolgen kunnen hebben voor de
gezondheid.

Aanraken van de freeskop in het bereik van de
aanloopopening

Aanraken van het onder het werkstuk uitstekend
gedeelte van de freeskop bij het frezen

Aanraken van de freeskop onder de geleiding voor
het aankomen in en na het verlaten van het
gereedschap.

Aanraken van de freeskop onder de geleiding bij het
uittillen als de machine niet in de veilige positie werd
gebracht.

Terugslag van de machine als de frees vastzit in het
werkstuk of bij de achterwaartse beweging door de
voorgefabriceerde groef, met draaiend c.q.
aanlopende gereedschap

Breken en wegslingeren van het gereedschap,
onderdelen van het gereedschap of houten splinters

Vermindering van het gehoor bij langdurige
werkzaamheden zonder gehoorbescherming
Emissie van gevaarlijk houtstof bij langdurig bedrijf
zonder afzuiging

3 Veiligheidsinstructies
Gevaar

Houdt alstublieft steeds rekening
met de volgende
veiligheidsbepalingen en met de in
het desbetreffende gebruikersland
geldige veiligheidsinstructies!
Lees ook de veiligheidsinstructies
in het meegestuurde document
070500, Veiligheidsinstructies*
(conform norm 62841-1).

Algemene instructies:
- Kinderen en jongeren mogen deze machine niet

bedienen. Daarvan uitgesloten zijn jongeren onder
toezicht van een deskundige in het kader van hun
opleiding.

- Werk nooit zonder de voor de desbetreffende
handeling voorgeschreven
veiligheidsvoorzieningen en verander aan de
machine niets dat de veiligheid zou kunnen
belemmeren.

- Bij het gebruik van de machine buiten wordt de
toepassing van een  veiligheidsschakelaar
geadviseerd. Gebruik in vochtige omstandigheden
of bij regen is niet toegestaan. Er bestaat gevaar
van een elektrische schok.

- Beschadigde kabels of stekers moeten onmiddellijk
worden vervangen. De vervanging mag enkel
uitgevoerd worden door Mafell of een
geautoriseerde MAFELL-werkplaats om
veiligheidsrisico's te vermijden.

- Scherpe knikken aan de kabel voorkomen. Vooral
bij het transport en het opslaan van de machine de
kabel niet om de machine wikkelen.

Instructies met betrekking tot het gebruik van
persoonlijke veiligheidsuitrustingen:

- Draag bij het werk altijd een gehoorbescherming.

- Draag bij alle werkzaamheden altijd een
veiligheidsbril.

- Draag bij het werk altijd een stofmasker.

Aanwijzingen met betrekking tot het bedrijf:

- Houd de machine in elke situatie met beide handen
vast aan de voorziene handgrepen.

- Zorg voor een open en slipvrije standplaats met
voldoende verlichting.

- Let erop dat er zich geen personen in de
gevarenzone (afb. 8) bevinden.

- Voor werktuigwissel, instelwerkzaamheden en het
verhelpen van storingen (hiertoe behoort ook het
verwijderen van vastgeklemde splinters) dient de
netstekker uit het stopcontact te worden genomen.

- Bewerk geen werkstukken die te klein of te groot zijn
voor het prestatievermogen van de machine.

- Monteer en bevestig de freeskop op deskundige
wijze. Gebruik scherpe messen en voorsnijders;
stompe messen verhogen het terugslaggevaar.
Vervang beschadigde messen en voorsnijders
onmiddellijk en bevestig ze zodanig dat ze
gedurende het bedrijf niet kunnen loskomen.

- De schakelaar mag niet worden vastgeklemd.

- Controleer voor het inschakelen of de freeskop is
aangespannen en de spansleutel werd verwijderd.



Beveilig het werkstuk altijd tegen verschuiven, bv.
door lijmklemmen.

Houd de machine reeds vdér het inschakelen goed
vast.

Begin pas met het frezen van het werkstuk als de
freeskop het volledige toerental heeft bereikt.

Controleer het werkstuk op vreemde voorwerpen.
Frees niet in metalen delen, bv nagels.

Grijp tijdens het frezen nooit onder het werkstuk
(gevaar  van  verwondingen!)  of  het
geleidingssysteem.

Voer bij het frezen de verbindingskabel altijd naar
achteren weg van de machine.

Een gelijkmatige aanvoer bij het frezen verhoogt de
levensduur van freesmes en machine.

Verwijder de machine pas van het werkstuk als de
freeskop tot stilstand is gekomen.

Gevaar

Het waarschuwingslampje 25 (afb.
1) geeft door een oranje signaal
aan dat het gereedschap roteert.
Als het gereedschap stilstaat,
brandt het waarschuwingslampje
25 niet. Zolang het lampje brandt,
mag de machine niet van het
werkstuk opgetild of in het werkstuk
teruggetrokken worden.

Schakel de machine uit en laat de freeskop
helemaal tot stilstand komen vooraleer u
verschillende hoek- en hoogteverstellingen aan de
machine uitvoert.

Leg de machine niet op de werkbank of op de
grond zonder dat de onderste beweeglijke
beschermkap het gereedschap bedekt. Een
onbeschermd, nalopend gereedschap beweegt de
machine tegen de freesrichting en kan letsels
veroorzaken. Neem daarbij de nalooptijd van het
gereedschap in acht (waarschuwingslampje).

Klem de onderste beweeglijke beschermkap niet
vast en neem geen beschermingselementen weg.
Houd er rekening mee dat de onderste beweeglijke
beschermkap uit twee delen bestaan: de onderste
beschermkap en de zijdelingse ingrijpbescherming.
Controleer voor elk gebruik of de onderste
beweeglijke beschermkap perfect sluit. Gebruik
de machine niet als de onderste beweeglijke

beschermkap niet vrij beweeglijk is en niet
meteen sluit. Als de machine per ongeluk op de
grond valt, kan de onderste beweeglike
beschermkap gebogen worden. Open de onderste
beweeglijke beschermkap met de trekhendel 1 (afb.
3) en vergewis u ervan dat deze vrij beweegt en bij
alle freeshoeken en -dieptes noch het gereedschap
noch andere delen raakt.

- Controleer de werking van de veer voor de
onderste beschermkap. Laat de machine voér
gebruik onderhouden als de beweeglijke
beschermkap en de veer niet correct werken.
Beschadigde onderdelen, kleverige afzettingen of
opeenhopingen van spanen laten de onderste
beweeglijke beschermkap vertraagd werkt.

- Open de onderste beweeglijke beschermkap
met de trekhendel alleen bij speciale
freesbewegingen zoals hoekfrezingen. Open de
onderste beweeglijke beschermkap met de
trekhendel en laat deze los, zodra het
gereedschap in het werkstuk dringt. Bij alle
andere freesprocessen gaat de onderste
beweeglijke beschermkap vanzelf open.

Opmerkingen met betrekking tot onderhoud en

reparatie:

- De regelmatige reiniging van de machine, vooral
van de verstelvoorzieningen en de geleidingen,
vormt een belangrijke veiligheidsfactor.

- Ermogen enkel originele MAFELL-reseverdelen en
toebehoren worden toegepast. Anders bestaat er
geen garantieclaim en geen aansprakelijkheid door
de fabrikant.

4 Voorbereiden / Instellen

4.1 Netaansluiting

Let voor de ingebruikname erop dat de netspanning
met de op het vermogensplaatje van de machine
vermelde bedrijfsspanning overeenstemt.

4.2 Afzuigen van de spanen
Gevaar

Stoffen die schadelijk zijn voor de
gezondheid moeten met een M-
zuiger afgezogen worden.

Bij alle werkzaamheden, waarbij een aanzienlijke
hoeveelheid stof ontstaat, sluit de machine aan een



geschikte externe afzuigvoorziening aan. De
luchtsnelheid moet ten minste 20 m/s bedragen.

De binnendiameter van de afzuigaansluiting 3 (afb. 1)
bedraagt 58 mm.

De afzuigopening kan 360° gedraaid worden. Zo kan
ze voor het afzuigen in een positie gebracht worden
die voor u gunstig is. Als u de machine zonder
afzuiging gebruikt, brengt u de afzuigopening in een
positie die ervoor zorgt dat de spanen weg van de
werkpositie worden geleid.

4.3 Werktuigwissel
Gevaar

Max. toegestaan toerental
(gegevens op het gereedschap)
mag niet worden overschreden!
Het bedrijfstoerental mag niet
groter zijn dan het op het
gereedschap vermelde maximale
toerental.

Let op een correcte draairichting!

Span het gereedschap zodanig op
dat loskomen tijdens het bedrijf niet
mogelijk is. Het aandraaimoment
moet minstens 20 Nm bedragen.

De snijkanten mogen niet met
elkaar of met de spanelementen in
contact komen.

Let bij de gereedschapswisseling
op properheid. De
spanoppervlakken moeten van
vervuilingen, vet, olie en water
gereinigd zijn.

Controleer de
gereedschapsspanning volgens
regelmatige intervallen.

Het aanhaalmoment moet bij de
montage, voor ieder opnieuw in
bedrijf stellen en bij een langere
bewerking met regelmatige
tussenpozen worden
gecontroleerd. Gebruik voor de
controle een geschikte
momentsleutel.

Controle van de gereedschapsspanning

« Trek voor de controle van de
gereedschapsspanning de stekker uit.

+ Leg de machine neer volgens afbeelding 10.

+ Bedien de drukker 2 (afb. 2) en trek de palhefboom
19 naar boven. De schakelhendel 8 is nu
vergrendeld.

+ Open de beweeglijke beschermkap 28 met behulp
van de trekhendel 1.

+ Vergrendel het gereedschap met de positie-
indicator 29. Positioneer de positie-indicator 29 op
pos. B (afb. 10).

+ Voor de spanningscontrole van het werktuig: Zet de
cilinderschroef 15 stevig vast (minstens 20 Nm).

Gereedschapswissel

+ Trek voér de gereedschapswissel de netstekker uit.
* Leg de machine neer volgens afbeelding 10.

+ Bedien de drukker 2 (afb. 2) en trek de palhefboom

19 naar boven. De schakelhendel 8 is nu
vergrendeld.

+ Open de beweeglijke beschermkap 28 met behulp
van de trekhendel 1.

+ Vergrendel het gereedschap met de positie-
indicator 29. Positioneer de positie-indicator 29 op
pos. A (afb. 10).

+ Draai met de zeskantschroevendraaier 23 de
cilinderschroef 15 tegen de klok los, neem de flens

27 en de freeskop 26 weg.

* Reinig de werktuigspindel en de spanvlakken van
vastzittende spanen en stof. Breng het
gereedschap aan. Let erop dat beide

meeneembouten aan de spindel in de beide
boringen van het gereedschap grijpen. Als er vuil zit
tussen de onderdelen of als de onderdelen niet
correct gemonteerd worden, kan de freeskop 26
ondanks die werkwijze tijdens de bewerking
loskomen en gevaar veroorzaken.

+ Vergrendel het gereedschap met de positie-
indicator 29. Positioneer de positie-indicator 29 op
pos. B (afb. 10).



+ Breng de cilinderschroef 15 en de flens 27 aanen ¢
span ze met de zeskantschroevendraaier 23 stevig
aan met de klok mee (minstens 20 Nm). .

+ Let op: Neem de positie-indicator 29 en de
zeskantschroevendraaier 23 na de controle en de .
gereedschapswissel uit het gereedschap.

+ Sluit de beweeglijke beschermkap 28 en duw de .
sperhendel 19 (afb. 2) naar beneden.

4.4 Wissel van de keerplaten
Gevaar
V66r de wissel en het instellen in
ieder geval de netsteker uit het
stopcontact nemen.
Montage en demontage van de
messen volgens de in de
gebruiksaanwijzing beschreven
manier uitvoeren. Bijzondere .
zorgvuldigheid is voorwaarde!

De spanoppervlakken moeten van
vervuilingen, vet, olie en water
gereinigd zijn.

De vermelde aantrekmomenten in
acht nemen! De spanschroeven
mogen alleen aangespannen
worden met de meegeleverde
gereedschappen of met een
gereedschap met dezelfde
afmetingen. Er mogen geen
slaggereedschappen of andere
gereedschappen worden
toegepast.

Er moeten steeds alle lemmets zijn
uitgerust, om onbalans te
voorkomen.

De freeskop (meegeleverd) is uitgerust met 12
verwisselbare keerplaten van hard metaal. Naslijpen is
niet mogelijk. Bij stompe snijkanten worden de
hardmetalen keerplaten omgedraaid of vervangen. De
verstelgroef (extra toebehoren) 30 (afb. 5) is met 12
HM-keerplaten 32 uitgerust.

Er mogen alleen de door MAFELL voorziene
schroeven en keerplaten gebruikt worden.

Neem het gereedschap van de machine (zie 4.3
Werktuigwissel, pagina 73).

Draai de verzonken schroeven op het gereedschap
los met de meegeleverde sleutel.

Reinig alle onderdelen en de meskamers van het
gereedschap.

Draai de hardmetalen keerplaten of vervang ze na
driemaal draaien door nieuwe hardmetalen
keerplaten.

Bevestig de gedraaide of nieuwe keerplaten met de
verzonken schroeven en draai ze met de torx-
schroevendraaier 22 (afb. 7) met 4 Nm weer aan.

Aluminiumgereedschap mag alleen
ontharst worden met

@ oplosmiddelen die het aluminium
niet aantasten.

Monteer het gereedschap opnieuw (zie 4.3
Werktuigwissel, pagina 73).



4.5 Gereedschapswissel van de verstelgroef
(speciale toebehoren)

Gevaar

Max. toegestaan toerental
(gegevens op het gereedschap)
mag niet worden overschreden!
Het bedrijfstoerental mag niet
groter zijn dan het op het
gereedschap vermelde maximale
toerental.

Let op een correcte draairichting!
Span het gereedschap zodanig op
dat loskomen tijdens het bedrijf niet
mogelijk is. Het aandraaimoment
moet minstens 20 Nm bedragen.

De snijkanten mogen niet met
elkaar of met de spanelementen in
contact komen.

Let bij de gereedschapswisseling
op properheid. De
spanoppervlakken moeten van
vervuilingen, vet, olie en water
gereinigd zijn.

Controleer de
gereedschapsspanning volgens
regelmatige intervallen.

Het aanhaalmoment moet bij de
montage, voor ieder opnieuw in
bedrijf stellen en bij een langere
bewerking met regelmatige
tussenpozen worden
gecontroleerd. Gebruik voor de
controle een geschikte
momentsleutel.

+ Trek vodr de gereedschapswissel de netstekker uit.
+ Leg de machine neer volgens afbeelding 11.

+ Vergrendel het gereedschap met de positie-
indicator 29. Positioneer de positie-indicator 29 op
pos. A (afb. 11).

+ Draai met de zeskantschroevendraaier 23 de
cilinderschroef 15 tegen de klok los, neem de flens
33 en de verstelgroef 30 weg.

* Reinig de werktuigspindel en de spanvlakken van
vastzittende spanen en stof. Breng het
gereedschap aan. Let erop dat beide
meeneembouten aan de spindel in de beide
boringen van het gereedschap grijpen. Als er vuil zit

tussen de onderdelen of als de onderdelen niet
correct gemonteerd worden, kan de verstelgroef 30
ondanks die werkwijze tijdens de bewerking
loskomen en gevaar veroorzaken.

+ Vergrendel het gereedschap met de positie-
indicator 29. Positioneer de positie-indicator 29 op
pos. B (afb. 11).

+ Breng de cilinderschroef 15 en de flens 33 aan en
span ze met de zeskantschroevendraaier 23 stevig
aan met de klok mee (minstens 20 Nm).

+ Let op: Neem de positie-indicator 29 en de
zeskantschroevendraaier 23 na de controle en de
gereedschapswissel uit het gereedschap.

+ Sluit de beweeglijke beschermkap 28 en duw de
sperhendel 19 (afb. 2) naar beneden.

4.6 Instellen van het freesgereedschap:
verstelgroef (extra toebehoren)

De verstelgroef 30 (afb. 5) is een keerplaat-
verstelgroef die u op verschillende freesbreedtes kunt
instellen. De verstelgroef is in twee uitvoeringen
verkrijgbaar:

- Art.-Nr. 091899 met freesbreedtes tussen de 22 en
40 mm

- Art-Nr. 091904 met freesbreedtes tussen de 15,4
en 28,4 mm

Bij de verstelgroeven  zitten  verschillende
afstandsschijven. Daarmee kunnen verschillende
tussenbreedtes gerealiseerd worden.

Hiervoor gaat u als volgt te werk:

+ Stel eerst de noodzakelijke verstelgroefbreedte met
de meegeleverde afstandsschijven samen (de
verstelgroef zonder afstandsschijven heeft een
groefbreedte van 22 mm).

+ Plaats het samengestelde afstandspakket op de
pennen van het achterste deel van de verstelgroef
(kant zonder opschriften).

+ Zet de niet-benodigde afstandsschijven op het
voorste deel van de verstelgroef. Zet vervolgens het
voorste deel van de verstelgroef 30 (afb. 5) op het
ingelegde afstandspakket.

+ Zet nu beide delen van de verstelgroef vast met de
voorste flens 33 (afb. 5) en monteer de volledige
verstelgroef op de aandrijvingsflens van de NFU50.

_75-



Het op de verstelgroef vermelde
verstelbereik mag in geen geval
worden overschreden. Zorg ervoor
dat altijd alle meegeleverde
afstandsschijven gemonteerd
worden.

4.7 keerplaatwissel "Verstelgroef"
Gevaar

V66r de wissel en het instellen in
ieder geval de netsteker uit het
stopcontact nemen.

Montage en demontage van de
messen volgens de in de
gebruiksaanwijzing beschreven
manier uitvoeren. Bijzondere
zorgvuldigheid is voorwaarde!

De spanoppervlakken moeten van
vervuilingen, vet, olie en water
gereinigd zijn.

De vermelde aantrekmomenten in
acht nemen! De spanschroeven
mogen alleen aangespannen
worden met de meegeleverde
gereedschappen of met een
gereedschap met dezelfde
afmetingen. Er mogen geen
slaggereedschappen of andere
gereedschappen worden
toegepast.

Er moeten steeds alle lemmets zijn
uitgerust, om onbalans te
voorkomen.

De verstelgroef 30 (afb. 5) is met HM-keerplaten 32
uitgevoerd:

- 12 Hm-keerplaten bij Art.-Nr. 091899
- 10 Hm-keerplaten bij Art.-Nr. 091904

Naslijpen is niet mogelijk. Bij stompe snijkanten
worden de hardmetalen keerplaten omgedraaid of
vervangen.

Er mogen alleen de door MAFELL voorziene
schroeven en keerplaten gebruikt worden.

Hiervoor gaat u als volgt te werk:

+ Neem het gereedschap van de machine (zie 4.5
Gereedschapswissel van de verstelgroef (speciale
toebehoren), pagina 75).

+ Draai de verzonken schroeven 34 (afb. 5) op het
gereedschap los met de meegeleverde sleutel.

* Reinig alle onderdelen en de meskamers van het
gereedschap.

+ Draai de hardmetalen keerplaten of vervang ze na
driemaal draaien door nieuwe hardmetalen
keerplaten.

+ Bevestig de gedraaide of nieuwe keerplaten met de
verzonken schroeven en draai ze met de
overeenkomstige sleutel (afb. 7) met 4 Nm weer
aan.

De twee onderdelen zijn juist geplaatst als de
achterkant van een mesrand tegen het draaglichaam
aan ligt en de verzonken bout zover ingedraaid kan
worden dat het oppervlak van de verzonken bout
onder het oppervlak of gelijk aan het opperviak van de
keerplaat ligt (zie afb. 5).

4.8 Leggen van de aansluitleiding
Gevaar

Let er bij werkzaamheden op dat
de aansluitleiding correct gelegd is.
Een slecht gelegde aansluitleiding
kan veiligheids- en operationele
functies beinvioeden en in contact
komen met het gereedschap.

Op afh. 12 staat een voorbeeld van hoe de aansluiting
kan gelegd worden.

Leg de aansluitleiding in de richting van de kabelhuls,
weg van de machine. Houd de aansluitleiding altijd zo
ver mogelijk van het werkgereedschap. Gebruik de
klittenband op de afzuigopening ter ondersteuning.

5 Bedrijf

5.1 Ingebruikname

Deze gebruiksaanwijzing moet iedere persoon die met
de bediening van de machine is belast, ter kennisname
worden doorgegeven, waarbij vooral attent dient te
worden gemaakt op het hoofdstuk
"Veiligheidsinstructies".



5.2 In-en uitschakelen

* Inschakelen: Duw de schakelpal 7 (afb. 1) naar
voor om te ontgrendelen. Daarna bedient u de
schakelhefboom 8 bij een ingedrukte schakelpal 8.

Omdat het een schakelaar zonder blokkering is, draait
de machine nu zo lang de schakelaar wordt bediend.

De ingebouwde elektronica zorgt bij het inschakelen
voor een schokvrije versnelling en regelt bij belasting
het toerental op de vast ingestelde waarde.

Bovendien zet de elektronica de motor bi
overbelasting uit, d.w.z. het gereedschap blijft staan.
Laat de schakelhefboom 8 los. Daarna schakelt u de
machine weer in en freest u met gereduceerde
aanvoersnelheid verder.

+ Uitschakelen: Om uit te schakelen, laat u de
schakelhefboom 8 (afb. 1) los. Door de ingebouwde
automatische rem wordt de uitlooptijd van het
gereedschap tot ca. 3 s beperkt. De schakelpal
wordt automatisch weer actief en beveiligt het
kapfreessysteem  tegen een  onopzettelijk
inschakelen.

5.3 Instelling van de freesdiepte

De freesdiepte kan in een bereik tussen 0 en 50 mm
traploos ingesteld worden.

Hiervoor gaat u als volgt te werk:

+ Druk op de drukknop 11 (afb. 2) en stel met de
invalhandgreep 6 de freesdiepte in.

+ De freesdiepte kan u op de schaal op de afdekking
aflezen. Als wijzer dient daarbij het rood gekleurde
oppervlak van de invalhandgreep 6.

5.4 Beveiliging van de
diepteherhaalaanslag

De freesdieptebeveiliging dient om de ingestelde
freesdiepte vast te zetten. Nadat de freesdiepte een
keer werd gedefinieerd, kan deze gewoon zonder
nieuwe meting ingesteld worden.

freesdiepte |

Hiervoor gaat u als volgt te werk:

+ Stel de machine op de gewenste freesdiepte.

+ Open de klemhendel 14 (afb. 2) en zet de
aanslagstang 16 naar beneden op de aanslag.

+ Trek de spanhefboom 14 (afb. 2) opnieuw vast.

Bij kleine freesdieptes moet de
adapter voor de
diepteherhaalaanslag 52 (afb. 2)
onder de aanslagstang 16
gepositioneerd worden.

o

5.5 Instelling voor werkzaamheden op hellingen

Het freesaggregaat kan voor schuinsneden op iedere
willekeurige hoek van 0 °tot 45° ingesteld worden.

+ Breng de machine voor het schuinzetten in de
uitgangspositie en ondersteun ze zodanig dat het
freesaggregaat kan worden gezwenk.

+ Maak de klemhendel 10 los (afb.2).

+ Stel in overeenstemming met de schaal op het

zwenksegment de hoek in.

Zet vervolgens de hendel 10 vast.

Wij stellen een tool voor de
berekening van de freesdiepte ter
beschikking. U opent de tool met
de QR-code op de machine of via
de website op de sticker.
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5.6 Werken met de parallelaanslag

De parallelaanslag 18 (afb. 6) dient voor het werken
evenwijdig aan een reeds aanwezige rand. Daarbij kan
de aanslag zowel rechts als links op de machine
worden aangebracht.

« U kan de freespositie na het losdraaien van de
vleugelbouten 9 (afb. 1) verstellen door de aanslag
navenant te verschuiven en de vleugelbouten
vervolgens weer aan te draaien.

Ook kan de parallelaanslag langs een op het werkstuk
bevestigde lat geleid worden. Daarbij is de mogelijke
instelbare afstand aan de rechterkant 195 - 575 mm en
aan de linkerkant 130 - 370 mm.



5.7 Werken met de ondergrijpaanslag

De ondergrijpaanslag 20 (afb. 6) dient voor het werken
evenwijdig aan een reeds aanwezige rand. Daarbij kan
de aanslag links op de machine worden aangebracht.

« U kan de freespositie na het losdraaien van de
vleugelbouten 9 (afb. 1) verstellen door de aanslag
navenant te verschuiven en de vleugelbouten
vervolgens weer aan te draaien.

Nu kan de machine langs een smal onder de
grondplaat aanwezig werkstuk geleid worden.

5.8 Groeven met F-geleidingsrail
Stel de gewenste freesdiepte in volgens hoofdstuk 5.3.

o

5.9 Werken met de geleidingsrail

Om insnijdingen te bewerken, adviseren wij om de
geleiders (zie hoofdstuk 8 Extra toebehoren) met het
adapterpaar te gebruiken.

Frees de groef gebruik makend van
F-geleidingsrail. Bredere groeven
worden door zijwaartse
verschuiving van de geleider van
rechts naar links verkregen.

Hiervoor gaat u als volgt te werk:

+ Breng de parallelaanslag 18 (afb. 6) aan op de
machine.

+ Monteer de adapterparen 60 (afb. 9) op de daartoe
voorziene posities ZZ (afb. 6).

* Hang de adapterparen in de parallel op de
freesgroef gemonteerde geleider.

+ Stel de machine in op helling en diepte, zoals
beschreven onder 4.4 en 4.5.

« Verschuif de frees dwars op de
parallelaanslagstangen in de gewenste positie.

+ Draai de schroeven 9 (afb. 1) aan.

5.10 Werken na markering met KSS-geleider

+ Borg het werkstuk tegen verschuiven.

+ Stel de freesdiepte in.

* Houd de machine vast aan beide handgrepen en
schuif beide aanslagnokken tegen het werkstuk. Zet
ze met het voorste gedeelte van de KSS-geleider
op het werkstuk. De linkerkant van de freeskop
komt overeen met de voorkant van de geleiding.

+ Schakel het kapfreessysteem in (zie 5.2 In- en
uitschakelen, pagina 77).

+ Schuif de machine gelijkmatig in freesrichting
vooruit.

+ Na het einde van de freesbeweging schakelt u het
kapfreessysteem uit door de schakelhendel 8 (afb.
1) los te laten.

+ Wacht tot het freesgereedschap volledig stilstaat en
trek de machine in de opgelegde toestand terug in
de uitgangspositie en neem ze in die positie van het
werkstuk. Zo garandeert u dat de onderste
beweeglijke beschermkap 28 (afb. 3) volledig
gesloten is. De uitgangspositie wordt gesignaleerd
door de gele sticker op de geleiding. Als u de
machine achter de markering in de richting "Safe"
trekt, staat de machine in de veilige uitgangspositie.

Gevaar

Het waarschuwingslampje 25 (afb.
1) geeft door een oranje signaal
aan dat het gereedschap roteert.
Als het gereedschap stilstaat,
brandt het waarschuwingslampje
25 niet. U kan de machine nu in de
uitgangspositie terugbrengen.
Zolang het lampje brandt, mag de
machine niet van het werkstuk
opgetild of teruggetrokken worden.

5.11 Werken met positie-indicator (voor KSS-
geleiding en F-rail)

e Maak voor de uitrichting van de

KSS-geleider gebruik van de
positie-indicator 29 (afb. 3). Met de
positie-indicator wordt de
rechterkant van de frees
weergegeven en stelt u de positie-
indicator in op dezelfde hoek als de
machine. De positie-indicator is
meegeleverd.

Hiervoor gaat u als volgt te werk:

+ Bevestig de positie-indicator 29 met de

vleugelbouten 9 (afb. 3).
+ Stel op de positie-indicator 29 dezelfde hoek in als
op de machinehelling. U kan de positie van de



positie-indicator 29 ook bepalen met een extra
frezing in het gereedschap.

+ De hoekschaal heeft betrekking op de rechterkant
van de freeskop.

+ Stel de benodigde freesdiepte in en bewerk het
werkstuk.

5.12 Werken met de zijaanslag in combinatie met
KSS-geleider

De zijaanslag 50 (afb. 4) dient voor het werken

evenwijdig aan een reeds aanwezige rand. Vergrendel

de de aanslag in de leigroef van de KSS-rail. De

Zijaanslag is ongeveer op de maat 625 mm

vooringesteld, maar een fijne afstelling aan de aanslag

is mogelijk.

Met de markeringen X en Y op de zijaanslag kan u

verschillende maten instellen:

X =625 mm met freeskop 60 mm

Y =600 mm met freeskop 46 mm

Daarvoor gaat u als volgt te werk:

+ Draai de borgschroef 53 los met de op de positie-
indicator aanwezige SW 5.

+ Draai de instelschroef 54 in de overeenkomstige
richting.

+ Zet de borgschroef 53 weer vast.

6 Onderhoud en reparatie
Gevaar

Neem bij alle
onderhoudswerkzaamheden de
netstekker uit het stopcontact.

MAFELL-machines werden onderhoudsvriendelijk
geconstrueerd.

De toegepaste kogellagers werden op levenstijd
gesmeerd. Na een langere bedrijfstijd adviseren wij, de
machine aan een geautoriseerde klantenservice van
MAFELL ter inspectie te geven.

Voor alle smeerplaatsen slechts onze speciale vet,
bestel-nr. 049040 (1 kg - blik), gebruiken.

Controleer regelmatig de remwerking van uw machine.
Als de remwerking verslecht, wendt u zich altijd tot de
MAFELL-klantendienst voor het onderhoud van het
remsysteem.

Ter controle van de veiligheidsfuncties moet de
machine ten laatste na telkens 3 jaar gebruik bij een
MAFELL-klantendienst ~ aan een inspectie
onderworpen worden.

6.1 Opslag

Reinig de machine zorgvuldig als u ze lange tijd niet
gebruikt. Spuit blanke metaaldelen in met roestwerend
middel.

Berg de machine alleen in droge ruimten op en
bescherm ze tegen weersinvloeden.

6.2 Gereedschap

De op de machine gebruikte freeskoppen moeten
regelmatig worden ontharst, omdat schoon
gereedschap de freeskwaliteit verbetert.

Het ontharsen geschiedt door een 24 uren lang
inleggen in petroleum of een in de handel gebruikelijk
ontharsmiddel.

Beschadigde spanschroeven en lemmetelementen
bijtijds vervangen.

De constructie bij compoundgereedschap mag bij de
reparatie niet worden veranderd.

Aluminiumgereedschap mag alleen
ontharst worden met
oplosmiddelen die het aluminium
niet aantasten.

6.3 Gereedschappen van oudere machinetypes
Het gebruik van ouder freesgereedschap van Mafell -
anders dan in deze gebruiksaanwijzing vermeld - is
niet toegestaan.



7 Verhelpen van storingen

Gevaar

De opsporing van de oorzaken van voorhanden storingen en het verhelpen hiervan
vereist steeds vermeerde oplettendheid en voorzichtigheid. Van tevoren netsteker

trekken!

Hieronder zijn een aantal vaak voorkomende storingen met hun oorzaken vermeld. Bij verdere storingen richt u
zich best tot uw handelaar of direct tot de MAFELL-klantenservice.

Storing

Oorzaak

Remedie

Machine kan niet ingeschakeld
worden

Geen netspanning voorhanden

Spanningsvoeding controleren

Netzekering defect

Zekering vervangen

frezen staan

Koolborstels versleten Machine naar de MAFELL-
klantenservice brengen
Machine blijft gedurende het Stroomuitval Netzijdige voorzekeringen

controleren

Overbelasting van de machine

Aanvoersnelheid verlagen
HM-keerplaten draaien of

vervangen
Brandvlekken op de Voor de werkstap ongeschikt of | Gereedschap vervangen
freesplekken stomp gereedschap HM-keerplaten draaien of
vervangen
Spaanuitworp verstopt Hout te vochtig Spaanderafvoer reinigen
Gebruik droog hout

Frezen zonder afzuiging

Machine aan een externe
afzuiging aansluiten

Groot stuk hout in de uitvoer of
afzuigslang

Machine of slang reinigen

Daarbij  netstekker uit  het
stopcontact trekken

Te veel spanen

Aanvoer verminderen

Meer trilling en een slecht
freesbeeld

Freeskop komt los.

Machine naar de MAFELL-

klantenservice brengen

Freesgereedschap kan niet los- | Schuifkoppeling treedt in werking | Freesgereedschao  met  pen

Ivastgezet worden. vergrendelen en schroef
losdraaien/aanspannen

Geurvorming Remvoering verhit Geurvorming verdwijnt tijdens het

bedrijf




8 Extra toebehoren

- Geleiderail lengte 3 m (2-delig met verbindingselement) Best.-nr. 037037
- Geleiderail lengte 3 m (eendelig) Best.-nr. 200672
- Geleiderail-verlenging lengte 1,5 m Best.-nr. 036553
- Adapterpaar voor parallelaanslag Best.-nr. 037195
- Geleidingsrail F 80, 800 mm lang Best.-nr. 204380
- Geleidingsrail F 110, 1100 mm lang Best.-nr. 204381
- Geleidingsrail F 160, 1600 mm lang Best.-nr. 204365
- Geleidingsrail F 210, 2100 mm lang Best.-nr. 204382
- Geleidingsrail F 310, 3100 mm lang Best.-nr. 204383
- Toebehoren voor geleidingsrail:

- Verbindingsstuk F-VS Best.-nr. 204363

- Hoekaanslag F-WA Best.-nr. 205357

- Railtas TZ-FST1600 Best.-nr. 095257

- Set railtassen F160/160 bestaande uit: 2 x F160 + verbindingsstuk + 2 Best.-nr. 209591
klemmen + railtas

- Set railtassen F80/160 met hoekaanslag bestaande uit: F80 + F160 +  Best.-nr. 209592
verbindingsstuk + hoekaanslag + 2 klemmen + railtas

- Eindkappen verp. F-EK Best.-nr. 205400
- Hechtprofiel verp. F-HP 6,8M Best.-nr. 204376
- Spaanbreekbescherming verp. F-SS 3,4M Best.-nr. 204375
- Klem verp. F-SZ 180MM (2 st.) Best.-nr. 207770
- Terugslagstop verp. F-RS Best.-nr. 202867
- Ondergrijpaanslag K85-UA Best.-nr. 205166
- Verstelgoef Rd153-22-40x30 Best.-nr. 091899
- Verstelgoef NFU-VN28 Best.-nr. 091904
- Keerplat (1 st.) Best.-nr. 201927
- Geleiding L verp. Best.-nr. 208171
- Freeskop @ 163 x 46 mm Best.-nr. 091902
- Freeskop @ 163 x 60 mm Best.-nr. 091901

9 Explosietekening en onderdelenlijst
De overeenkomstige informatie van de reserveonderdelen vindt u op onze homepage: www.mafell.com
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1 Leyenda

o

Este simbolo esta colocado en las indicaciones para su seguridad.

De no respetar estas instrucciones, se pondra en peligro la integridad de las
personas.

Este simbolo identifica situaciones que pueden poner en peligro la integridad
del producto o de otros bienes que se encuentren en las proximidades del
lugar de uso.

Este simbolo identifica consejos para el personal operario u otra informacion
oportuna.

2 Datos del producto
para las maquinas con nimero de art. 918701, 918720, 918721

2.1 Datos del fabricante

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, E-Mail mafell@mafell.de

2.2 Identificacion de la maquina
Toda informacién necesaria para identificar la maquina se encuentra en la placa de caracteristicas colocada en

la misma.

C

/M

)¢
&,

Clase de proteccion Il

Marca CE para confirmar que cumple con los requisitos basicos sanitarios y de
seguridad de acuerdo con el anexo | de la Directiva “Maquinas“.

Sélo para paises de la Unién Europea

iNo deseche los aparatos eléctricos junto con los residuos domésticos!

De conformidad con la Directiva Europea 2002/96/CE sobre residuos de aparatos
eléctricos y electronicos y su aplicacion de acuerdo con la legislacion nacional, las
herramientas eléctricas cuya vida util haya llegado a su fin se deberan recoger por
separado y trasladar a una planta de reciclaje que cumpla con las exigencias
ecoldgicas.

Lea atentamente este manual de instrucciones para minimizar el riesgo de dafios
personales.



2.3 Datos técnicos
Tension de funcionamiento
Frecuencia de alimentacion
Potencia de entrada funcionamiento continuo
Consumo de corriente funcionamiento continuo
Velocidad en vacio
Profundidad de fresado 0°
Médulo de fresado giratorio
Diametro de herramienta
Grosor del cuerpo principal de la herramienta
Ancho de fresado de la herramienta
Orificio de alojamiento de la herramienta
Diametro tubo de aspiracion
Peso
Dimensiones (anch. x long. x alt.)
como sistema de fresadora de tronzar
Profundidad de fresado 0°
Largo de fresado
Peso con dispositivo guia
Tamafio incl. dispositivo guia (A x L x A)

2.4 Emisiones

230 VAC
50 Hz
2300 W
9,8A
5900 min-!
50 mm

0° —45°
163 mm
58,1 mm
60,5 mm
30 mm

58 mm
7,7 kg
340 x 420 x 280 mm

44 mm

370 mm

9.4 kg

370 x 810 x 280 mm

Las emisiones de ruido indicadas se han medido conforme a la EN 62841-1 y se pueden utilizar para comparar
la herramienta eléctrica con otras herramientas y para hacer una estimacion provisional de la carga.

Peligro

Las emisiones de ruido que se produzcan durante el uso real de la herramienta
pueden desviarse de los valores indicados, dependiendo del tipo y modo de uso de la
herramienta y, especialmente, segun el tipo de pieza que se trabaje.

Por ello es importante que utilice proteccion auditiva, incluso cuando la herramienta
eléctrica funcione sin carga.

241 Informacion relativa a la emision de ruidos
Valores de emision de ruidos, determinados segUn las normas EN 62841-1y EN 62841-2-5:

Lea = 90,8 dB (A)

Nivel de presién acustica
Inseguridad

Nivel de potencia acustica
Inseguridad

Kpa=1,6 dB (A)

Lea = 98,8 dB (A)

Kea=1,6 dB (A)

LLa medicion de ruidos fue realizada con las herramientas estandar suministradas.

2.4.2 Informacion relativa a las vibraciones mecanicas
El valor tipico de vibraciones mano-brazo es inferior a 2,5 m/s2.



2.5 Contenido
Sistema de tronzar NFU50 completo con:

1 dispositivo guia KSS

1 Cabezal de fresar

1 Tope lateral

1 indicadores de posicién

1 tope paralelo compl.

2 herramientas de manejo

1 Manual de instrucciones

1 libro "Instrucciones de seguridad®

2.6 Dispositivos de seguridad
Peligro

Los dispositivos descritos
garantizan la seguridad en el
trabajo con esta maquina, por lo
tanto, no se pueden desmontar ni
desactivar. Si alguno de los
dispositivos de seguridad esta
defectuoso, lleve la maquina a un
punto de servicio de atencién al
cliente de MAFELL para que la
reparen. No intente nunca reparar
los dispositivos de seguridad usted
mismo.

La maquina ofrece los siguientes dispositivos de
seguridad:

- Cubierta de proteccion fija superior

- Cubierta de proteccion flexible inferior

- Placa de soporte grande

- Empufiaduras

- Dispositivos de conexion y desconexién y freno
- Tubo de aspiracion

- Piloto de advertencia naranja parpadeante cuando
la herramienta rota

- Proteccidn contra entrada lateral

2.7 Uso correcto

El sistema de fresadora de tronzar NFU50 de MAFELL
estd previsto exclusivamente para trabajar madera y
materiales de madera como tableros de tres capas,
multiplex, Kerto (tablero de laminado) asi como
paneles aislantes, tableros de Styrodur y espuma dura
de poliuretano.

El uso correcto es la fabricacién de ranuras,
aplanamientos y muescas en materiales. En todos los
trabajos se precisa una superficie de apoyo en la pieza
de trabajo. La maquina se puede usar con o sin
dispositivos guia. Al realizar trabajos con los diferentes
dispositivos guia, se deben respetar las instrucciones
correspondientes de este manual de instrucciones.
Son parte del uso correcto. (Véase el capitulo 5.3 y
5.10)

El herramienta suministrada cumple con los requisitos
de la norma europea EN 847-1.

No estan permitidas las herramientas de otros
fabricantes. Utilice exclusivamente las herramientas
sugeridas por MAFELL.

Cualquier otro uso de la maquina se considera
inapropiado. No se podrd presentar reclamacion
alguna ante el fabricante por los dafios que se
desprendan del uso inapropiado.

El uso apropiado de la maquina comprende respetar
todas las instrucciones de servicio, mantenimiento y
reparacion del fabricante.

2.71 Fresados de inmersion

Peligro

Riesgo de contragolpe cuando se
hacen fresados de inmersion No
esta permitida la inmersion ni el
fresado hacia atras.



2.8 Riesgos residuales

3

Peligro

A pesar de utilizar la maquina
conforme al uso proyectado y
respetando todas las normas de
seguridad aplicables, existen
riesgos residuales que se deben a
la finalidad de uso y que pueden
tener consecuencias para la salud.

Contacto con el cabezal de fresar en el area de la
abertura de comienzo de corte.

Contacto con la parte saliente del cabezal de fresar
en la parte inferior de la pieza de trabajo durante el
proceso de fresar.

Toque el cabezal de fresa situado debajo del
dispositivo guia antes de introducir y sacar de la
pieza de trabajo.

Toque el cabezal de fresa debajo del dispositivo
guia al levantar si no se ha vuelto a colocar la
maquina en la posicion segura.

Contragolpe de la maquina al quedarse
enganchada en la pieza o al hacer un movimiento
de retroceso por la ranura previamente realizada,
con herramienta en marcha o apagandose.

Rotura y lanzamiento de la herramienta, piezas de
la herramienta o astillas.

Dafios al oido debido al trabajo intensivo sin la
proteccion adecuada.

Emision de polvo de madera, nocivo para la salud,
durante el trabajo intensivo sin el conveniente
sistema de aspiracion.

Instrucciones de seguridad
iPeligro!
Respete siempre las instrucciones
de seguridad resumidas en este
capitulo y las normas

correspondientes al pais de que se
trate.

Lea las indicaciones de seguridad
del folleto adjunto 070500
«Indicaciones de seguridad»
(conforme a la norma 62841-1).

Instrucciones generales

Instrucciones

No podran manejar esta maquina personas
menores de edad, excepto adolescentes bajo la
supervision de una persona cualificada y en el
marco de la formacion profesional de los mismos.

No realice nunca tareas sin los correspondientes
dispositivos de proteccion previstos ni efectle
modificaciones en la maquina que puedan
perjudicar la seguridad en el trabajo.

Para el uso de la maquina al aire libre, se
recomienda introducir un interruptor de corriente de
defecto. Se excluye el uso con humedad y lluvia. Se
corre el riesgo de sufrir una descarga eléctrica.

Reemplace inmediatamente cualquier cable o
conector defectuoso. Para evitar riesgos en la
seguridad, solo lo puede sustituir Mafell o un
servicio técnico autorizado por Mafell.

No doble nunca el cable. No envuelva nunca el
cable alrededor de la maquina, particularmente
durante el transporte o almacenamiento de la
misma.

relativas al equipamiento de

proteccion personal

Utilizar siempre protecciones auditivas para
trabajar.

Utilizar siempre gafas de proteccion durante todos
los trabajos.

Utilizar siempre una mascarilla para trabajar.

Indicaciones sobre el funcionamiento:

Sujete la maquina siempre con las dos manos por
las empufiaduras previstas.

Asegurar una base libre y antideslizante con
suficiente iluminacion.

Procure que no haya nadie en la zona de peligro
(fig. 8).

Desconecte la alimentacién de tension antes de
cambiar la herramienta, realizar tareas de ajuste o
eliminar defectos (lo cual implica la eliminacién de
astillas de madera atascadas).

No procese nunca piezas de trabajo cuyas
dimensiones no se correspondan con las
especificaciones técnicas de la maquina.

Monte y fije adecuadamente el cabezal de fresar.
Utilizar cuchillas y cuchillas desbastadoras afiladas:
las cuchillas no afiladas aumentan el riesgo de
contragolpe. Reemplace inmediatamente todas las



cuchillas y cuchillas desbastadoras dafiadas y
fiielas de manera que no se puedan desprender
durante el funcionamiento.

No se puede bloquear el interruptor.

Antes de poner en marcha la maquina, compruebe
que esté fijado el cabezal de la fresa y que se haya
retirado la llave de fijacion.

Fije siempre la pieza de trabajo para que no pueda
desplazarse, por ejemplo, utilizando gatos.

Sujete firmemente la maquina ya antes de
arrancarla.

Espere a que el motor esté funcionando a pleno
rendimiento antes de fresar.

Comprobar si hay objetos extrafios en la pieza de
trabajo. No corte nunca piezas metalicas, como por
ejemplo clavos.

No coloque nunca las manos debajo de la pieza de
trabajo (riesgo de lesiones) durante el proceso de
fresar.

Tenga cuidado que el cable de alimentacion
siempre se encuentre detras de la maquina durante
las tareas de fresar.

Desplace la maquina uniformemente durante el
proceso de fresar para prolongar la vida dtil de las
cuchillas fresadoras y de la propia maquina.

No retire la maquina de la pieza de trabajo antes de
que el cabezal de fresar se haya parado por
completo.

Peligro

El piloto de advertencia 25 (fig. 1)
le indica la rotacion de la
herramienta mediante una sefal
"naranja". Cuando la herramienta
esta parada, se apaga el piloto de
advertencia 25. Mientras esté
iluminada la sefial, no debe
levantar la maquina de la pieza de
trabajo ni retroceder dentro de la
pieza de trabajo.

Desconecte la maquina y espere a que el cabezal
de la fresa se pare antes de proceder a modificar el
angulo y la altura en la maquina.

No coloque nunca la maquina en el banco de
trabajo o en el suelo sin haber protegido la
herramienta colocando la cubierta inferior
movil. Si la herramienta esta en marcha de inercia

sin proteccion, movera la maquina en la direccién
contraria de corte y puede lesionarle. Tenga en
cuenta el tiempo de marcha en inercia de la
herramienta (piloto de advertencia).

No bloquee la cubierta mévil ni quite las piezas
protectoras. Tenga en cuenta que la cubierta
inferior mévil estd compuesta por dos partes, la
cubierta protectora inferior y la proteccion lateral.
Antes de utilizar la maquina, compruebe el
correcto funcionamiento de la cubierta de
proteccion inferior movil. Prohibido utilizar la
maquina si no es posible mover ni cerrar
correctamente la cubierta inferior mévil. Si cae
la magquina al suelo de forma involuntaria, se puede
doblar la cubierta de proteccion inferior mévil. Abra
la cubierta protectora mévil inferior con la palanca
de avance 1 (fig. 3) y asegurese de que se mueve
sin problemas y no toca la herramienta ni otras
piezas en ninguna profundidad ni angulo de
fresado.

Compruebe el correcto funcionamiento del
resorte de la cubierta inferior mévil. En caso de
anomalias en la cubierta inferior moévil o el
resorte, entregue la maquina al servicio técnico.
Las piezas dafiadas, los depésitos pegajosos o la
acumulacién de virutas hacen que la cubierta
interior mvil trabaje con retraso.

Solo abra manualmente la cubierta inferior
movil con la palanca de avance para realizar
cortes especiales, como fresados angulares.
Para abrir la cubierta inferior mévil, accione la
palanca de avance. En el momento que entre la
herramienta en la pieza de trabajo, suelte la
palanca. Durante todos los trabajos con fresa, se
abre automaticamente la cubierta inferior movil.

Instrucciones de mantenimiento y reparacion
- Porrazones de seguridad, es imprescindible limpiar

con regularidad la maquina, particularmente los
dispositivos de ajuste y de guia.

- Unicamente pueden utilizarse accesorios y piezas

de recambio originales de MAFELL. De lo contrario,
no se podra presentar reclamacion alguna ante el
fabricante.



4 Reequipamiento / Ajustes

4.1 Alimentacion de red

Antes de poner en marcha la maquina, asegurese de
que la tension de red se corresponda con la tension de
servicio indicada en la placa de caracteristicas de la
maquina.

4.2 Sistema de aspiracion de virutas
iPeligro!
Los polvos nocivos para la salud

tienen que aspirarse con un
aspirador M.

Cortando materiales que provocan la formacién
masiva de polvo, conecte la maquina con un sistema
de aspiracion externo adecuado. Sera necesaria una
velocidad de aire minima de 20 m/s.

El tubo de aspiracion 3 (fig. 1) tiene un didmetro
interior de 58 mm.

El manguito de aspiracion se puede girar 360°. Se
debe colocar asi en la posicion mas conveniente para
la aspiracion. Si opera la maquina sin aspiracion,
coloque el manguito de aspiracion en una posicion que
aparte las virutas de su posicion de trabajo.

4.3 Cambio de herramienta

Peligro

No se puede exceder la velocidad
maxima admisible (valor
especificado en la herramienta).

La velocidad en funcionamiento no
debe exceder la velocidad maxima
admisible indicada en la
herramienta.

Respete la direccion de giro
correctal

Sujete la herramienta de manera
que no se pueda desprender
durante el funcionamiento. El par
de apriete debe ser al menos de 20
Nm.

Evite el contacto de las cuchillas
entre si o con los elementos de
sujecion.

Respete |a limpieza durante el
cambio de herramienta. Se deben
limpiar las superficies de sujecion
para que no tengan suciedades,
grasa, aceite 0 agua.

Compruebe periddicamente la
tension de la herramienta.

Se debe revisar periddicamente el
par de apriete durante el montaje,
antes de cada puesta en marcha y
durante un proceso de
mecanizacion prolongado. Utilizar
una llave dinamométrica apropiada
para la revision.

Control de la tension de la herramienta

+ Desenchufe la herramienta antes de controlar la
tension de la herramienta.

+ Pose la maquina conforme a la figura 10.

+ Confirmar el empujador 2 (fig. 2) y tirar de la
palanca de bloqueo 19 hacia arriba. Ahora esta
bloqueada la palanca de conmutacién 8.

+ Abra la cubierta protectora mévil 28 con ayuda de
la palanca de insercion previa 1.

+ Bloquee la herramienta con el indicador de posicion
29. Coloque el indicador de posicion 29 en la pos.
B (fig. 10).



Para el control de la tension de la herramienta:
Apriete el tornillo cilindrico 15 (20 Nm min.).

Cambio de herramienta

Antes de proceder a cambiar la herramienta,
desenchufe el conector de red.

Pose la maquina conforme a la figura 10.

Confirmar el empujador 2 (fig. 2) y tirar de la
palanca de bloqueo 19 hacia arriba. Ahora esta
bloqueada la palanca de conmutacién 8.

Abra la cubierta protectora mévil 28 con ayuda de
la palanca de insercion previa 1.

Bloquee la herramienta con el indicador de posicién
29. Cologue el indicador de posicion 29 en la pos.
A (fig. 10).

Gire el tornillos cilindrico 15 con el destornillador
hexagonal 23 en el sentido de las agujas del reloj,
quite la brida 27 y el cabezal de fresa 26.

Limpie el husillo de la herramienta y la superficies
de sujecion para quitar las virutas y el polvo que se
hayan adherido. Coloque la herramienta. Preste
atencioén a que los dos pernos de arrastre del husillo
encajen en los agujeros de la herramienta. Si hay
suciedad entre las piezas o no estdn montadas
correctamente, es posible que se corra el riesgo de
que se suelte el cabezal de fresa 26 durante la
mecanizacion.

Bloquee la herramienta con el indicador de posicion
29. Coloque el indicador de posicion 29 en la pos.
B (fig. 10).

Coloque el tornillo cilindrico 15 y la brida 27 y
apriete con el destornillador hexagonal 23 en el
sentido de las agujas del reloj (20 Nm min.).
jAtencion! Tras controlar y cambiar la herramienta,
retire de la herramienta el indicador de posicién 29
y el destornillador hexagonal 23.

Cerrar la cubierta movil 28 y pulsar la palanca de
bloqueo 19 (fig. 2) hacia abajo.

4.4 Cambiar las placas de corte reversibles
Peligro

Antes de cambiar y ajustar las
placas de corte reversibles,
desconecte la alimentacion de red.

Monte y desmonte las cuchillas
respetando las correspondientes
instrucciones de este manual de
instrucciones. Realice estas tareas
con el esmero debido.

Se deben limpiar las superficies de
sujecion para que no tengan
suciedades, grasa, aceite o agua.
Respete los pares de apriete
indicados. Los tornillos de apriete
Unicamente pueden fijarse con
ayuda de las herramientas
suministradas u otra que presente
las mismas dimensiones. No se
pueden utilizar herramientas de
percusién, palancas,
prolongaciones, etc.

Siempre coloque todas las
cuchillas para evitar desequilibrios.

El cabezal de fresado (suministrado) estd equipado
con 12 placas de rotatorias de metal duro
intercambiables. No es posible volver a afilar. Si las
cuchillas estan romas, se girardn o cambiaran las
placas reversibles de metal duro. La ranuradora
ajustable (accesorio especial) 30 (fig. 5) esta equipada
con 12 placas reversibles de metal duro 32.

Se pueden usar exclusivamente los tornillos y las
placas reversibles previstas para ello por MAFELL:

+ Desmonte la herramienta de la maquina (ver4.3
Cambio de herramienta, pagina88).

+ Afloje los tornillos avellanados de la herramienta
con la llave suministrada.

+ Limpiar todas las piezas y las camaras de cuchillas
de la herramienta.

« Gire las placas reversibles de metal duro o
sustituyalas por placas nuevas después de girarlas
tres veces.



* Fijar las placas de corte reversibles nuevas o
giradas con los tornillos avellanados y apretarlos
con el destornillador Torx 22 (fig. 7) con 4 Nm.

+ Montar de nuevo la herramienta (ver4.3 Cambio de
herramienta, pagina 88).

Para limpiar herramientas de
aluminio, Unicamente utilice
disolventes de resina no agresivos
para el aluminio.

4.5 Cambio de herramienta de la ranura de ajuste
(accesorio especial)

Peligro
No se puede exceder la velocidad
maxima admisible (valor
especificado en la herramienta).
La velocidad en funcionamiento no
debe exceder la velocidad maxima
admisible indicada en la
herramienta.

Respete la direccion de giro
correctal

Sujete la herramienta de manera
que no se pueda desprender
durante el funcionamiento. El par
de apriete debe ser al menos de 20
Nm.

Evite el contacto de las cuchillas
entre si o con los elementos de
sujecion.

Respete la limpieza durante el
cambio de herramienta. Se deben
limpiar las superficies de sujecion
para que no tengan suciedades,
grasa, aceite 0 agua.

Compruebe periédicamente la
tension de la herramienta.

Se debe revisar peridédicamente el
par de apriete durante el montaje,
antes de cada puesta en marcha y
durante un proceso de
mecanizacion prolongado. Utilizar
una llave dinamométrica apropiada
para la revision.

* Antes de proceder a cambiar la herramienta,
desenchufe el conector de red.

+ Pose la maquina conforme a la figura 11.

+ Bloquee la herramienta con el indicador de posicion
29. Coloque el indicador de posicion 29 en la pos.
A (fig. 11).

+ Gire el tornillo cilindrico 15 con el destornillador
hexagonal 23 en el sentido de las agujas del reloj,
quite la brida 33 y la ranura de ajuste 30.

+ Limpie el husillo de la herramienta y la superficies
de sujecion para quitar las virutas y el polvo que se
hayan adherido. Coloque la herramienta. Preste
atencion a que los dos pernos de arrastre del husillo
encajen en los agujeros de la herramienta. Si hay
suciedad entre las piezas o no estan montadas
correctamente, es posible que se corra el riesgo de
que se suelte la ranura de ajuste 30 durante la
mecanizacion.

+ Bloquee la herramienta con el indicador de posicion
29. Coloque el indicador de posicion 29 en la pos.
B (fig. 11).

+ Coloque el tornillo cilindrico 15 y la brida 33 y
apriete con el destornillador hexagonal 23 en el
sentido de las agujas del reloj (20 Nm min.).

* jAtencion! Tras controlar y cambiar la herramienta,
retire de la herramienta el indicador de posicion 29
y el destornillador hexagonal 23.

+ Cerrar la cubierta mdvil 28 y pulsar la palanca de
bloqueo 19 (fig. 2) hacia abajo.

4.6 Ajuste de la fresa: Ranura de reajuste
(accesorio especial)

La ranuradora ajustable 30 (fig. 5) es una ranuradora

ajustable de placas de corte reversibles, cuyos anchos

de fresar se pueden ajustar. La ranuradura ajustable

se puede adquirir en dos modelos.

- Ref. 091899 con anchos de fresar entre 22 y 40 mm

- Ref. 091904 con anchos de fresar entre 15,4 y 28,4
mm

La ranuradora ajustable viene con diferentes placas
distanciadoras. Asi se pueden conseguir diferentes
anchos intermedios.



Proceda de la siguiente manera:

+ primero configurar el ancho de la ranuradora
ajustable necesario con las placas distanciadoras
suministradas (la ranuradora ajustable sin placas
distanciadoras tienen un ancho de ranura de 22
mm).

Coloque el paquete de placa distanciadora sobre
las clavijas de la parte trasera de la ranuradora
ajustable (lateral sin inscripcion).

Coloque las placas distanciadoras no necesarias
sobre la parte delantera de la ranuradora ajustable.
A continuacién, introduzca la parte delantera de la
ranuradora ajustable 30 (fig. 5) sobre el paquete de
placas distanciadoras colocadas.

A continuacion, fije las dos partes de la ranuradora
ajustable con la brida delantera de ajuste 33 (fig. 5)
y monte la ranuradora ajustable completa sobre la
brida de propulsion de la NFU50.

Respete el rango de ajuste
indicado en la ranuradora
@ ajustable. Asegurese de que estén

siempre montadas todas las placas
distanciadoras suministradas.

4.7 Cambio de placa reversible "ranura de
reajuste”

Peligro

Antes de cambiar y ajustar las
placas de corte reversibles,
desconecte la alimentacion de red.

Monte y desmonte las cuchillas
respetando las correspondientes
instrucciones de este manual de
instrucciones. Realice estas tareas
con el esmero debido.

Se deben limpiar las superficies de
sujecion para que no tengan
suciedades, grasa, aceite o agua.
Respete los pares de apriete
indicados. Los tornillos de apriete
Unicamente pueden fijarse con
ayuda de las herramientas
suministradas u otra que presente
las mismas dimensiones. No se
pueden utilizar herramientas de
percusién, palancas,
prolongaciones, etc.

Siempre coloque todas las
cuchillas para evitar desequilibrios.

La ranuradora ajustable 30 (fig. 5) esté equipada con
placas reversibles de metal duro 32:

- 12 placas reversibles de metal duro en ref. 091899
- 10 placas reversibles de metal duro en ref. 091904

No es posible volver a afilar. Si las cuchillas estén
romas, se giraran o cambiaran las placas reversibles
de metal duro.

Se pueden usar exclusivamente los tornillos y las
placas reversibles previstas para ello por MAFELL:

Proceda de la siguiente manera:

+ Extraiga la herramienta de la maquina (ver 4.5
Cambio de herramienta de la ranura de ajuste
(accesorio especial), pagina90).

+ Afloje los tornillos avellanados 34 (fig. 5) de la
herramienta con la llave suministrada.

+ Limpiar todas las piezas y las camaras de cuchillas
de la herramienta.



+ Gire las placas reversibles de metal duro o
sustit(yalas por placas nuevas después de girarlas
tres veces.

+ Fijar las placas de corte reversibles nuevas o
giradas con los tornillos avellanados y apretarlos
con la llave correspondiente (fig. 7) con 4 Nm.

Las dos piezas estan bien colocadas si el lateral de un
borde de la cuchilla esta colocado contra el cuerpo del
soporte y se puede atornillar el tornillo avellanado
hasta que la superficie esté por debajo 0 a la misma
altura de la placa de corte reversible (véase fig. 5).

4.8 Montaje de la toma de conexion
Peligro
Cuando trabaje preste atencion al
montaje de la toma de conexion.
Una toma de conexion mal
montada puede influir en las
funciones de seguridad y de
trabajo y puede entrar en contacto
con la herramienta.

En el apartado 12 se puede ver un ejemplo del
montaje.

Introduzca la toma de conexion en la direccion del
manguito del cable, en la direccién contraria a la
maquina. Mantenga la toma de conexion separada de
la herramienta de trabajo siempre que sea posible.
Ayudese con el cierre de velcro en las boquillas de
aspiracion.

5 Funcionamiento

5.1 Puesta en funcionamiento

Cada persona encargada del manejo de la maquina
ha de estar familiarizada con el manual de
instrucciones 'y, en particular, con el apartado
"Instrucciones de seguridad".

5.2 Conexion y desconexion

+ Conectar: Presionar el dispositivo de bloqueo de
conexion 7 (fig. 1) para desbloquear hacia delante.
A continuacién accionar la palanca de mando 8 con
el dispositivo de bloqueo de conexion presionado.

Puesto que se trata de un interruptor sin bloqueo, la
maquina solo funcionara manteniendo accionada esta
palanca.

El sistema electrénico integrado garantiza que no se
produzcan sacudidas al acelerar regulando la
velocidad en el valor ajustado.

Asimismo, el sistema electronico para el motor en
caso de sobrecarga, de manera que la herramienta se
detiene. Suelte la palanca de mando 8. Después,
vuelva a arrancar la maquina para seguir trabajando
con velocidad de avance reducida.

+ Desconexion: Para desconectar, soltar la palanca
de conexién 8 (fig. 1). Debido al freno automatico
integrado se limita el tiempo de funcionamiento
hasta la parada de la herramienta a aprox. 3
segundos. Se activara de nuevo el dispositivo de
bloqueo de conexion para evitar que el sistema de
fresadora de tronzar se ponga en marcha sin
querer.

5.3 Ajuste de la profundidad de corte

La profundidad de fresado se puede ajustar de forma
continua en un rango de 0 a 50 mm.

Proceda de la siguiente manera:

« Pulsar el interruptor de presion 11 (fig. 2) y
configurar la profundidad de fresado con el asa de
incision 6.

+ Se puede leer la profundidad de fresado en la
escala de la tapa. La aguja sirve para la superficie
en rojo del asa de incision 6.

5.4 Seguro de la profundidad de fresado/tope de
repeticion de profundidad

El seguro de la profundidad de fresado sirve para fijar

la profundidad de fresado configurada. Tras definir una

vez la profundidad de fresado, se puede configurar de

nuevo sin necesidad de volver a medir.

Proceda de la siguiente manera:
+ Configure la maquina a la profundidad de fresado

deseada.

+ Abra la palanca de apriete 14 (fig. 2) y configurar la
barra de tope 16 hacia abajo sobre el tope.

+ Apriete la palanca apriete 14 (fig. 2) de nuevo.



En el caso de profundidades de
fresado mas reducidas, se tiene
que colocar el adaptador de tope
de repeticion de profundidad 52
(fig. 2) debajo de la barra de tope
16.

o

5.5 Ajuste para trabajos de inclinacion

El médulo de fresado se puede ajustar para realizar
trabajos inclinados o de ranuras a cualquier angulo de
0° a45°.

+ Coloque la maquina en la posicién normal,
apoyandola de manera tal que se pueda inclinar el
médulo de fresa.

+ Afloje la palanca apriete 10 (fig. 2).

+ Ajuste el angulo deseado con ayuda de la escala en
la unidad de giro.

+ A continuacion, fije la palanca de apriete 10.

o

Ponemos a su disposicién una
herramienta de célculo de
profundidad de fresado. Podra
acceder a este mediante el cddigo
QR de la maquina o en la pagina
web indicada en la pegatina.
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5.6 Trabajar con el tope paralelo

El tope paralelo 18 (fig. 6) sirve para trabajar de forma
paralela al borde ya existente. El tope puede ser fijado
tanto en el lado izquierdo como en el lado derecho de
la maquina.

+ Se puede reajustar la posicion de fresa tras aflojar
los tornillos de mariposa 9 (fig. 1), para ello deslizar
el tope segun corresponda, y a continuacion volver
a apretar los tornillos de mariposa.

Ademas de esto, guiar el tope paralelo a lo largo de
una barra fijada en la pieza de trabajo. Siendo la
distancia ajustable posible de corte en el lado derecho
de 195 - 575 mm y en el lado izquierdo de 130 - 370
mm.

5.7 Trabajar con el tope inferior

El tope inferior 20 (fig. 6) sirve para trabajar de forma
paralela a un borde y a existente. El tope puede ser
fijlado en el lado izquierdo de la maquina.

+ Se puede reajustar la posicion de fresa tras aflojar
los tornillos de mariposa 9 (fig. 1), para ello deslizar
el tope segun corresponda, y a continuacion volver
a apretar los tornillos de mariposa.

Ahora se puede mover la maquina a lo largo de una
pieza estrecha colocada debajo de la placa de
soporte.

5.8 Ranuras con carril guia F

Configurar la profundidad de corte conforme las
indicaciones del capitulo 5.3.

o

5.9 Trabajar con un carril guia

Para realizar ranuras, recomendamos utilizar los
carriles guia (véase el capitulo 8 accesorios
especiales) con el par de adaptadores.

Realizar las fresas de ranuras con
un dispositivo de guia F. Para
realizar ranuras mas anchas,
mover el dispositivo de guia al
lateral de derecha a izquierda.

Proceda de la siguiente manera:

+ Colocar el tope paralelo 18 (fig. 6) en la maquina.

+ Monte los pares de adaptadores 60 (fig. 9) en las
posiciones previstas para ello ZZ (fig. 6).

+ Cuelgue los pares de adaptadores en el carril guia
fijado de forma paralela a la ranura de la fresa.

+ Configure la inclinaciéon y profundidad de la
maquina segun se describe en los apartados 4.4. y
4.5.

+ Desplace la fresa transversalmente sobre las
barras del tope paralelo hasta llegar a la posicién
deseada.

+ Apriete los tornillos 9 (fig. 1).



5.10 Trabajar con zona de corte con dispositivo
guia KSS

+ Asegure la pieza de trabajo para que no se
desplace.

+ Ajuste la profundidad de fresa.

+ Sujete la maquina por las dos asas y desplace las
dos levas tope sobre la pieza de trabajo. Coloque la
parte delantera del dispositivo guia KSS sobre la
pieza de trabajo. El lateral del cabezal de la fresa
corresponde con el borde delantero del dispositivo
guia.

+ Conecte el sistema de fresadora de tronzar (ver 5.2
Conexién y desconexion, pagina 92).

+ Desplace la maquina de forma uniforme en la
direccion de fresado.

+ Tras finalizar el fresado, suelte la palanca de mando
para desconectar el sistema de fresadora de
tronzar 8 (fig. 1).

« Espere hasta que la fresa se haya parado
totalmente y, posada, lleve la maquina a la posicién
inicial. En esta posicidn, extraiga la pieza de
trabajo. Asi garantiza que la cubierta protectora
inferior mévil 28 (fig. 3) esté cerrada totalmente. La
posicién de salida se indica mediante la etiqueta
amarilla en el dispositivo guia. Si retira la maquina
tras la marca en direccion «safey, se encontrara la

Peligro

El piloto de advertencia 25 (fig. 1)
le indica la rotacion de la
herramienta mediante una sefial
"naranja". Cuando la herramienta
esta parada, se apaga el piloto de
advertencia 25. Ahora podra hacer
retroceder la maquina a la posicion
inicial. Mientras esté iluminada la
sefial, no debe levantar la maquina
de la pieza de trabajo ni retroceder.

5.11 Trabajar con indicador de posicion (para
dispositivo guia KSS y carril F)

9 Para colocar el dispositivo guia

KSS, utilice el indicador de
posicién 29 (fig. 3). Con el
indicador de posicién se muestra el
lateral derecho de la fresa, ajuste
el indicador de posicion en el
mismo angulo que la maquina. El
indicador de posicién viene con la
maquina.

Proceda de la siguiente manera:

+ Fije el indicador de posicion 29 con los tornillos de
mariposa 9 (fig. 3).

+ Fije el indicador de posicién 29 en el mismo angulo
que la inclinacion de la maquina. Puede calcular la
posicién del indicador de posicion 29 mediante un
fresado auxiliar en la herramienta.

+ Laescala del &ngulo se refiere al lateral del cabezal
derecho.

+ Configurar la profundidad de fresar necesaria y
mecanizar la pieza de trabajo.

5.12 Trabajar con el tope lateral en combinacién
con el dispositivo guia KSS

El tope lateral 50 (fig. 4) sirve para trabajar de forma
paralela a una ranura existente. Bloquee el tope en la
ranura guia del carril KSS. El tope lateral esta ajustado
aproximadamente a la medida de 625 mm, es posible
ajustar en el tope con mayor precision.

Mediante las marcas X e Y en el tope lateral se pueden
configurar diferentes medidas entre tableros:

X =625 mm con cabezal de fresa de 60 mm

Y =600 mm con cabezal de fresa de 46 mm

Proceda de la siguiente manera:

+ Afloje el tornillo de seguridad 53 con la llave de
entrebocas 5 que se encuentra en el indicador de
posicion.

« Gire el tornillo de ajuste 54 en la direccion
correspondiente.

+ Apriete de nuevo el tornillo de seguridad 53.



6 Mantenimiento y reparacion
iPeligro!
Antes de realizar los trabajos de

mantenimiento, desenchufe el
conector de red.

Las maquinas de MAFELL
mantenimiento.

requieren escaso

Los rodamientos de bolas utilizados estan engrasados
de forma permanente. Se recomienda llevar la
maquina a un centro de servicio al cliente autorizado
de MAFELL para su revision después de algun tiempo
de funcionamiento.

En todos los puntos de engrase se debe aplicar
Unicamente nuestra grasa especial con numero de
referencia 049040 (unidades de 1 kg).

Compruebe el efecto de los frenos de su maquina
periédicamente. Si empeora, péngase en contacto con
el servicio técnico de MAFELL para que revise su
sistema de frenos.

Para comprobar las funciones de seguridad, se debe
entregar la maquina a un taller de reparacion de
MAFELL como mucho cada 3 afios de uso.

6.1 Almacenaje

Limpie a conciencia la maquina, si no se va a utilizar
durante un tiempo prolongado. Pulverice las piezas

7 Eliminacion de fallos técnicos
iPeligro!

metalicas brillantes con un producto contra la
oxidacion.

La maquina se debe almacenar en lugares secos y
protegida contra la intemperie.

6.2 Herramientas

Retire con regularidad la resina que se deposita en los
cabezales de fresar utilizados para evitar asi pérdidas
en la calidad de fresado.

Para quitar la resina, introduzca los cabezales en un
bafio de petrdleo o algun disolvente de resina comin
durante 24 horas.

Reemplace los tornillos de apriete y elementos de
corte al tiempo debido.

No modifique nunca las herramientas compuestas a la
hora de realizar tareas de mantenimiento.

Para limpiar herramientas de
aluminio, Unicamente utilice
disolventes de resina no agresivos
para el aluminio.

6.3 Herramientas de tipos de herramientas
antiguos

No esta permitido el uso de herramientas de fresa de

Mafell antiguas, solo las indicadas en este manual de

instrucciones.

La determinacion y eliminacion de fallos técnicos requieren siempre especial
cuidado. Antes de proceder a realizar las tareas necesarias, desconecte la

alimentacion de red.

A continuacion, se indican los fallos mas frecuentes y sus causas. En caso de que se produzcan otros errores,
dirijase a su distribuidor o directamente al servicio técnico de MAFELL.

Fallo Causa Solucién
No se puede poner en marcha la | Falta de alimentacion de red Compruebe la alimentacién de
maquina red

Fusible de red defectuoso

Cambie el fusible

desgastadas

Escobillas de carbon

Entregue la maquina a un centro
de servicio al cliente autorizado
de MAFELL




Fallo

Causa

Solucion

La maquina se para durante el
proceso de fresar

Falta de tension

Compruebe el fusible de red

Sobrecarga de la maquina

Disminuya la velocidad de avance
Girar o sustituir las placas
reversibles de metal duro

Quemaduras en el corte

Herramienta roma o inapropiada
para el trabajo

Cambiar la herramienta
Girar o sustituir las placas
reversibles de metal duro

Eyector de virutas obstruido

Madera demasiada humeda

Limpiar el extractor de virutas
Utilizar madera seca

Fresar sin aspirar

Conectar la m&quina a un sistema
de aspiracion externo

Virutas de madera grandes en la
salida o el tubo de aspiracion

Limpiar la maquina o el tubo

Desconectar la alimentacion de
red

Demasiadas virutas

Reducir el avance

Vibraciéon  elevada
superficie fresada

y mala

El cabezal de la fresa se afloja

Entregue la maquina a un centro
de servicio al cliente autorizado de
MAFELL

La herramienta de fresa no se
puede soltar/apretar

El embrague de friccion se suelta

Bloquear la fresa con el perno
insertable 'y aflojar/apretar el
tornillo

Olor

Pastilla de freno caliente

El olor desaparece con el tiempo
de funcionamiento
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Accesorios especiales

- Carril guia de 3m de longitud (de dos piezas con pieza de union) Referencia 037037
- Carril guia de 3m de longitud (de una pieza) Referencia 200672
- Prolongacién del carril guia de 1,5m de longitud Referencia 036553
- Par de adaptadores para el tope paralelo Referencia 037195
- Carril guia F 80, longitud 800 mm Referencia 204380
- Carril guia F 110, longitud 1100 mm Referencia 204381
- Carril guia F 160, longitud 1600 mm Referencia 204365
- Carril guia F 210, longitud 2100 mm Referencia 204382
- Carril guia F 310, longitud 3100 mm Referencia 204383
- Accesorios para riel guia:
- Pieza de unién F-VS Referencia 204363
- Tope angular F-WA Referencia 205357
- Estuche para rieles TZ-FST1600 Referencia 095257
- Juego de estuches para rieles F160/160, incluyendo: 2 x F160 + pieza  Referencia 209591
de unién + 2 gatos + estuche para rieles
- Juego de estuches para rieles F80/160 con tope angular, incluyendo:  Referencia 209592
F80 + F160 + pieza de uni6n + tope angular + 2 gatos + estuche para
rieles
- Tapas emp. F-EK Referencia 205400
- Perfil de sujecion emb. F-HP 6,8M Referencia 204376
- Proteccion contra astillado emb. F-HP 3,4M Referencia 204375
- Gato emp. F-SZ 180MM (2 uds.) Referencia 207770
- Parada de retroceso emb. F-RS Referencia 202867
- Tope inferior K85-UA Referencia 205166
- Ranuradora ajustable Rd153-22-40x30 Referencia 091899
- Ranuradora ajustable NFU-VN28 Referencia 091904
- Placa reversible (1 unidades) Referencia 201927
- Dispositivo guia L emp. Referencia 208171
- Cabezal de fresar g 163 x 46 mm Referencia 091902
- Cabezal de fresar g 163 x 60 mm Referencia 091901

9 Dibujo de explosion y lista de piezas de recambio

Encontrard la informacién correspondiente sobre las piezas de repuesto en nuestra pagina web:
www.mafell.com
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1 Merkkien selitykset

o

2 Tuotetiedot

Tama symboli nakyy kaikissa niissa paikoissa, joissa viitataan
turvallisuusohjeisiin.

Ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa erittéin vakavia loukkaantumisia.

Symboli viittaa mahdolliseen vaaralliseen tilanteeseen.
Jos tilannetta ei véltetd, tuote tai sen l&helld olevat tavarat voivat vahingoittua.

Talla symbolilla on merkitty kayttovinkkeja ja muita hyodyllisia tietoja .

koneille, joiden tuotenumero on 918701, 918720, 918721

2.1 Valmistajatiedot

MAFELL AG, Beffendorfer StraRe 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, puhelin +49 (0)7423/812-0, faksi +49
(0)7423/812-218, e-mail mafell@mafell.de

2.2 Konetunnus

Kaikki koneen tunnistamiseen tarvittavat tiedot nakyvét siihen kiinnitetysta tyyppikilvesta.

C

/M

X
&,

Suojaluokka I

CE-tunnus, joka osoittaa konedirektiivin liitteen | mukaisten turvallisuutta ja terveytta
koskevien méaérayksien noudattamisen.

Vain EU-maat
Sahkoétyokaluja ei saa havittaa kotitalousjétteen mukanal

EU: n s&hko- ja elektroniikkalaiteromua koskeva direktiivi 2003/96/EY ja kansalliset
lait maaraavat, ettd kaytetyt sahkotyokalut on kerattava erikseen ja vietavéa kierrétys-
tai kerayspisteeseen.

Lue kayttoohje vahentadksesi loukkaantumisriskia.



2.3 Tekniset tiedot
Kayttojannite
Verkkotaajuus
Ottoteho jatkuvassa kaytdssa
Virrankulutus jatkuvassa kaytossa
Kierrosluku joutokaynnissa
Jyrsintasyvyys 0°
Kaénnettava jyrsinkone
Tydkalun lapimitta
Tyokalun perusrunkopaksuus
Tyokalun jyrsintaleveys
Tyékalun kiinnitysreiké
Imuliitinnan l&pimitta
Paino
Mitat (L x P x K)
katkaisu-jyrsinjarjestelména
Jyrsintasyvyys 0°
Jyrsintépituus
Paino johdelaitteen kanssa
Mitat johdelaitteen kanssa (L x P x K)

24 Paastot

230 VAC
50 Hz
2300 W
9,8A
5900 min-!
50 mm

0° —45°
163 mm
58,1 mm
60,5 mm
30 mm

58 mm
7,7 kg
340 x 420 x 280 mm

44 mm

370 mm

9.4 kg

370 x 810 x 280 mm

Annetut meluemissiot on mitattu normin EN 62841-1 mukaisesti ja niita voi kayttda vertailemiseen ja muun
sahkotyokalun valilla seka kuormituksen alustavaan arviointiin.

Vaara

Meluemissiot voivat poiketa annetuista arvoista sahkotyokalun todellisessa kéytdssé,
riippuen siita lajista ja tavasta jolla séhkétydkalua kaytetéan, erityisesti siité,
minkalaista tydkappaletta tydstetaan.

Kayta siksi aina kuulosuojaimia, myds silloin kun séhkotyokalu kay ilman kuormitustal

241 Melupaastotiedot

Standardien EN 62841-1 ja EN 62841-2-5 mukaan maaritellyt meluarvot ovat:

Aanenpainetaso
Epéavarmuus
Aanitehotaso
Epévarmuus

Lpa=90,8 dB (A)
Kpa=1,6 dB (A)
Lwa=98,8dB (A)
Kwa = 1,6 dB (A)

Melumittaus on suoritettu vakiovarusteena mukana toimitetun tyokalun kanssa.

2.4.2 Tarinaa koskevat tiedot

Tyypillinen kasiin ja késivarsiin kohdistuva térina on alle 2,5 m/s2.
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2.5 Toimituslaajuus
Katkaisu-jyrsinjarjestelma NFU50, taydellinen mukana:

1 KSS-johdelaite

1 jyrsinpaa

1 sivuvaste

1 positionayttd

1 rinnakkaisvaste tayd.

2 kayttotyokalua

1 kayttdohje

1 vihko "Turvallisuusohjeet"

2.6 Turvalaitteet
Vaara

Nama laitteet ovat tarpeellisia
koneen turvallisessa kaytossa.
Niit4 ei saa poistaa eika niiden
toimintaa estéa. Jos jokin turvalaite
ei toimi, toimita kone MAFELL-
asiakaspalveluun kunnostettavaksi
Ala korjaa turvalaitteita missaan
tapauksessa itse omakatisesti.

Koneessa ovat seuraavat turvalaitteet:

- Ylempi kiinted suojakupu

- Alempi liikkuva suojakupu

- Suuri pohjalevy

- Kasikahvat

- Kytkentalaite ja jarru

- Imurilitdnta

- Oranssi vilkkuva varoitusvalo palaa tydkalun
pydriessé

- Sivutartuntasuoja

2.7 Kayttotarkoituksenmukainen kaytto

MAFELL  Katkaisu-jyrsinjarjestelma ~ NFU50 on
tarkoitettu  ainoastaan  tydstdmddn puuta ja
puulevytuotteita  kuten esim.  kolmekerroslevyt,

Multiplex, Kerto (viilukerrospuu) seké vaimennuslevyt,
Styrodur ja polyuretaani-kovavaahtolevyt.

Kayttotarkoituksenmukainen ~ kayttd  on  urien,
tasoituksien ja lovien tekemistd materiaaleihin.
Kaikissa toissa vaaditaan koneen varmaa asettamista
tyokappaletta vasten. Konetta voi kayttaa johdelaitteen
kanssa tai ilman sitd. Tehdessasi toitd erilaisten
johdelaitteiden kanssa, huomioi tdssa kayttdohjeessa

olevat kulloisetkin ohjeet. Ne ovat osa laitteen
kéyttotarkoituksen mukaista kéyttda (Katso luvut 5.3 ja
5.10)

Mukana toimitettu  tyokalu on  valmistettu
eurooppalaisen normin EN 847-1 mukaisesti.

Vierastyokalut eivat ole sallittuja. Kaytd ainoastaan
MAFELLin ehdottamia tydkaluja.

Muunlainen kuin ylla kuvattu kayttd ei ole sallittua.
Valmistaja ei vastaa muunlaisen kayton aiheuttamista
vahingoista.

Koneen kayttdtarkoituksen mukaiseen kéyttodon
kuuluu myds Mafellin antamien kaytt-, huolto- ja
kunnossapito-ohjeiden noudattaminen.

2.71  Upotusjyrsinnat

Vaara

Takaiskuvaara upotusjyrsinnéissa!
Upotus- ja taaksepainjyrsinta eivat
ole sallittuja!

2.8 Jaannosriskit
Vaara

Konetta kéytettdessa ei voida
taysin valttda koneen
kéyttotarkoituksesta johtuvia
jaanndsriskeja, vaikka konetta
kéytetdan maéraysten mukaisesti
ja turvallisuusmaarayksia
noudattaen.
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Jyrsinpaén koskettaminen tuloaukon alueella.

Tybkappaleen alta  esiintulevan  jyrsinpaan
osankoskettaminen jyrsinnan aikana.

Jyrsinpaan koekettaminen johdelaitteen alta ennen
osumista tyokappaleeseen ja siita
poistuessarkstuick.

Jyrsinpdan  koekettaminen johdelaitteen alta
ylésnostettaessa, ennenkuin kone on vedetty
takaisin turvalliseen positioon.

Koneen takaiskuvaara sen juuttuessa
tyokappaleeseen tai liike taaksepéin esijyrsitysta
urasta johtuen tyokalun kaydessa tai sen kaynnin
loppuessa.

Tybkappaleen, tydkaluosien tai puulastujen
murtuminen ja ulossinkoutuminen.

Kuulon  huononeminen pitkia aikoja ilman
kuulosuojaimia sahattaessa

Terveydelle haitallisten  puupdlyjen  pééastot
pitempiaikaisessa kaytdssé iiman pélynimurointia.

3 Turvallisuusohjeet

Vaara

Noudata aina seuraavia
turvallisuusohjeita seka
kéyttdmaassa voimassa olevia
turvallisuusmaarayksia!

Lue myds turvallisuusohjeet
tuotteen mukana toimitetusta
vihkosta 070500
"Turvallisuusohjeet” (standardin
62841-1 mukaisesti).

Yleiset ohjeet:

Lapset ja nuoret eivat saa kayttdd tatd konetta.
Tasta poikkeuksena ovat asiantuntevan henkilon
valvonnassa olevat nuoret.

Ald  koskaan tyoskentele ilman maardysten
mukaisia turvalaitteita alakd muuta koneessa
mitaan, mika voisi heikentaa turvallisuutta.

Konetta ulkona k&ytettdessd  suosittelemme
vikavirtakytkimen asentamista. Kaytté kosteissa
olosuhteissa tai sateessa on oltava poissuljettu.
Talldin on olemassa sahkdiskun vaara.

Vialliset johdot ja pistokkeet on vaihdettava heti
uusiin. Vaihdon saa tehda vain Mafell tai valtuutettu
MAFELL-asiakaspalveluverstas, turvallisuuteen
liittyvien vaarannuksien vélttdmiseksi.

- Varo, ettd johto ei taitu. Varsinkaan koneen
kuljetuksen ja varastoinnin aikana johtoa ei saa
kiertad koneen ympdrille.

Henkilokohtaisten turvavarusteiden kaytto:
- Kayta aina kayton aikana kuulosuojaimia.

- Kayta aina kaikissa tissé suojalaseja.

- Kayta aina kayton aikana pdlynsuojamaskia.

Kéyttoa koskevat ohjeet:

- Pidé joka tilanteessa molemmin kasin kiinni koneen
tarkoitukseen varatuista kasikahvoista.

- Pida huoli siita, etta seisot tukevasti ja varmasti ja
etté valaistus on riittava.

- Huomioi, ettd vaara-alueen sisalla (kuva 8) ei ole
mitadn henkil6ita.

- Ennen tydkalun vaihtoa, s&éatétoimenpiteitd ja
héirididen poistoa (t&han kuuluu myds Kiinni
juuttuneiden lastujen poistaminen) on irrotettava
pistoke pistorasiasta.

- Na tydstd tydkappaleita, jotka ovat koneen
toimintakykyyn nahden joko liian pienia tai liian
suuria.

- Asenna ja kiinnita jyrsinpda asianmukaisesti. Kayta
terévia veitsia ja esileikkuria; tylsat veitset lisdavat
takaiskuvaaraa. Vaihda heti vaurioituneet terét ja
esileikkurit ja kiinnit& ne siten, et ne eivét voi irrota
kayton aikana.

- Kytkinta ei saa lukita paalle.

- Ennen kuin k&ynnistat koneen, varmista, etta
jyrsinpda on Kkiinnitetty tiukkaan ja kiristykseen
kaytetty avain on poistettu.

- Esta aina mahdollisuuksien mukaan tyokappaleen
poisliikkuminen, esim. ruuvipuristimilla.

- Pidad koneesta kiinni kunnollisesti jo ennen
kéynnistamista.

- Aloita tydkappaleen jyrsiminen vasta, kun jyrsinpaa
on saavuttanut tayden kierrosluvun.

- Tarkasta, ettei tyOkappaleessa ole mitdan
vierasesineita. Ald jyrsi metalliosia, kuten esim.
nauloja.

- Al tartu koskaan jyrsimisen aikana tydkappaleen
alapuoleen (loukkaantumisvaaral) tai
johdejarjestelmaan.

- Jyrsinndn aikana koneen verkkojohto on aina
ohjattava koneesta taaksepain.
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- Tasainen sy6ttd jyrsinnan aikana lisaa jyrsinterien
ja koneen kayttoikaa.

- Irrota kone ty6kappaleesta vasta, kun jyrsinp&a on
pyséhtynyt.

Vaara

Varoitusvalo 25 (kuva 1) nayttaa
sinulle ,oranssilla“ signaalilla
tydkalun pydrimisen. Kun tydkalu
on pysahtyneend, varoitusvalo 25
sammuu. Niin pitka&n kuin
valosignaali palaa, konetta ei saa
kohottaa tyokappaleesta tai vetaa
tapaisin tyokappaleessa.

- Kytke kone pois paalta ja anna jyrsinpaan pyahtya,
ennenkuin teet koneeseen erilaisia kulma- tai
korkeussaatoja.

- A3 laske sahaa tyopenkille tai maahan ilman,
ettd alempi liikkuva suojakupu peittaa tyokalun.
Suojaamaton, jalkikdyva tyokalu siirtdd konetta
vastoin jyrsintdsuuntaa ja voi vahingoittaa sinua.
Huomioi talloin tyokalun jalkikayntiaika
(varoitusvalo).

- Ala lukitse liikkuvaa suojakupua paikalleen al3ka
poista mitdan sen suojaosia. Huomioi, etta elempi
likkuva suojakupu koostuu kahdesta osasta,
alemmasta suojakuvusta ja
sivutartuntasuojuksesta.

- Tarkista aina ennen kéyttod, sulkeutuuko alempi
liikkuva suojakupu kunnolla. Ala kéyta konetta,
jos alempi liikkkuva suojakupu ei liiku vapaasti ja
sulkeudu vélittdmasti. Jos kone putoaa
vahingossa lattialle, alempi liikkuva suojakupu voi
taipua vaaradn muotoiseksi. Avaa alempi liikkuva
suojakupu esisisaanvetovivulla 1 (kuva 3) ja
varmista, ettd se liikkkuu vapaasti ja kaikilla
jyrsintakulmilla ja -syvyyksilla eika kosketa tyokalua
tai muita osia.

- Tarkista alemman liikkkuvan suojakuvun jousien
toiminta. Anna huoltaa kone ennen kayttamista,
jos alempi liikkuva suojakupu ja jousi eivit toimi
kunnolla. Vaurioituneet osat, tahmeat kerrostumat
tai sahanpurukerdéntymat antavat alemman
likkuvan suojakuvun toimia vain hidastetusti.

- Avaa alempi liikkuva suojakupu késin vain
erikoisjyrsinnoissé, kuten esim.
kulmajyrsinndissa. Avaa alempi liikkuva
suojakupu esisisddanvetovivusta vetamalla ja

paasta vipu irti, kun tyokalu uppoaa
tyokappaleeseen. Kaikissa muissa jyrsintatdissa
alemman liikkuvab suojakuvun tulee toimia
automaattisesti.

Huoltoa ja kunnossapitoa koskevat ohjeet:

- Koko koneen ja varsinkin sen saatolaitteiden ja
ohjaimien saanndllinen puhdistus on tarkea
turvallisuustekija.

- Ainoastaan alkuperéisten MAFELL-varaosien ja -
tarvikkeiden kéytté on sallittua. Muuten valmistajan
takuu ja vastuu raukeaa.

4 Varustus / saadot

4.1 Verkkoliitanta

Ennen kayttdonottoa on varmistettava, ettd
verkkojannite vastaa koneen tyyppikilvessa ilmoitettua
kayttojannitetta.

4.2 Lastujen poisimurointi
Vaara

Terveydelle vaaralliset polyt tulee
imuroida pois M-imurilla.

Koneeseen on liitettdva ulkopuolinen imulaite kaikkien
sellaisten tdiden yhteydessd, joissa syntyy runsaasti
polya. llman virtausnopeuden on oltava véhintaan
20 mfs.

Imuriliitdnnan 3 (Kuva 1) sisalapimitta on 58 mm.

Poisimurointikaulusta voi kaantaa 360 astetta. Sen voi
siten kaantda sopivaan positioon poisimurointia
varten. Kun kaytdt konetta ilman poisimurointia,
kaanna poisimurointikaulus sellaiseen positioon, jossa
lastut padsevat poistumaan tyostopositostaan.
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4.3 Tyokalun vaihto

Vaara

Maksimia sallittua kierroslukua
(ilmoitettu tyokalussa) ei saa ylittaa!
Kayttokierrosluku ei saa olla
suurempi, kuin tyékalussa ilmoitettu
maksimikierrosluku.

Huomioi oikea pydrimissuuntal

Kirisra tyokalu paikalleen siten, etta
sen irtoaminen kaytdn aikana ei ole
mahdollista. Kirisrysmomentin on
oltava vahintédan 20 Nm.

Terét eivat saa paasté kosketuksiin
keskenaén tai kiristyselementtien
kanssa.

Huomioi puhtaus tyokalua
vaihdetteessa. Kiinnityspintojen
tulee olla puhdistettu liasta,
rasvasta, 0ljysta ja vedesta..
Tarkista saanndllisin aikavalein
tyokalun kiristys.
Kiristysmomentti pitaa tarkastaa
jokaisen asennuksen yhteydessa,
ennen jokaista
uudelleenkayttéonottoa ja
pidempaan kestavan tydston
aikana saanndllisin aikavalein.
Kayta tarkastamiseen soveltuvaa
vaantdmomenttiavainta.

Tyékalukiristyksen tarkastaminen

Veda verkkopistoke irti ennen tydkalujannitteen
tarkastamista.

Aseta kone kuvan 10 mukaiseen asentoon.

Paina painiketta 2 (Kuva 2) ja veda lukitusvipu 19
yl6s. Kytkinvipu 8 on nyt lukittuna.

Avaa liikkuva suojakuomu 28 esisisaanvetovivun 1
avulla.

Lukitse tyékalu positiondyton 29 kanssa paikalleen.
Aseta positiondyttd 29 positioon B (Kuva 10).
Tyokalukiristyksen tarkastamista varten: Kirista
sylinteriruuvi 15 tiukkaan (vahintdan 20 Nm).
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Tyékalun vaihto

Veda ennen tydkalun vaihtamista verkkopistoke irti.
Aseta kone kuvan 10 mukaiseen asentoon.

Paina painiketta 2 (Kuva 2) ja veda lukitusvipu 19
yl6s. Kytkinvipu 8 on nyt lukittuna.

Avaa liikkuva suojakuomu 28 esisisaanvetovivun 1
avulla.

Lukitse tydkalu positiondyton 29 kanssa paikalleen.
Aseta positionayttd 29 positioon A (Kuva 10).

Kierré vastapaivaan kuusiokantaruuvimeisselilla 23
sylinteriruuvi 15 ulos, ota sitten laippa 27 ja
jyrsinpaa 26 pois

Puhdista tyokalun kara ja kiinnityspinnat niihin
tarttuneista lastuista ja polystd. Aseta tyOkalu
paikalleen. Huomioi talldin, ettd karan molemmat
vaantidpultit osuvat tyékalun molempiin reikiin. Jos
rakenneosien valissa on likaa tai rakenneosia ei
asenneta oikein, on olemassa mahdollisuus
vaaraan, ettd tastd menettelytavasta huolimatta
jyrsinpaa 26 irtoaa tydskentelyn aikana.

Lukitse tyokalu positiondytdn 29 kanssa paikalleen.
Aseta positionayttd 29 positioon B (Kuva 10).
Aseta sylinteriruuvi 15 ja laippa 27 paikalleen ja
kirista kuusiokantaruuvimeisselilla 23
myétapéivaan vaantamalla tiukkaan (vahintaan 20
Nm).

Huomio: Poista tarkastuksen ja tydkalun vaihdon
jélkeen positiondyttd 29 ja kuusiokantaruuvimeisseli
23 tyokalusta.

Sulje liikkuva suojakupu 28 ja paina lukitusvipu 19
(Kuva 2) alas.



4.4 Kaantolevyn vaihto

Vaara

Ennen vaihtamista ja asettamista,
veda verkkopistoke ehdottomasti
irti pistorasiasta.

Suorita terien asennus ja irrotus
kéyttoohjeessa esitetylla tavalla.
Tama edellyttad mité suurinta
huolellisuutta!

Kiinnityspintojen tulee olla
puhdistettu liasta, rasvasta, 6ljysta
ja vedesta..

Noudata annettuja
kiristysmomentteja! Kiristysruuvit
saa kiristda vain mukana
toimitetuilla tyokaluilla tai
samanmittaisilla tyokluilla. Mitdan
iskutyokaluja, vipuja, jatkovarsia tai
muita tydkaluja ei saa kayttaa.
Epatasapainon valttamiseksi,
kaikkien terien tulee olla aina
kiinnitettyna.

Jyrsinpada (toimituslaajuudssa) on varustettu 12
vaihdettavalla kovametalli-kaantolevylla Jalkiteroitus
ei ole mahdollista Terien ollessa tylsid kierretdén
kovametalli-k&antolevya tai vaihdetaan se. Sd&dettava
urajyrsin (erikoistarvike) 30 (kuva 5) on varustettu 12
kovametalli-k&antolevylla 32.

Kéayttdd saa ainoastaan MAFELLin tarkoitukseen
varaamia ruuveja ja kaantolevyja.

Irrota tyokalu koneesta (katso 4.3 Tydkalun vaihto,
sivu 104).

Loysaa tyokalussa olevat upporuuvit mukana
toimitetulla avaimella.

Puhdista tyokalun kaikki osat ja terakammiot.
Kierra kovametalli-kdantélevyja tai vaihda ne
kolmen kiertamisen jalkeen uusiin kovametalli-
kaantolevyihin.

Kiinnitd  kierretyt  tai  uudet  k&é&ntdlevyt
uppokantaruuveilla ja kirist4 ruuvit uudelleen torx-
ruuvimeisselilla 22 (kuva 7) momenttiin 4 Nm.
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Pihkan saa poistaa alumiinisista
tydkaluista vain liuotinaineilla, jotka
eivat syovyté alumiinia.

« Asenna tyokalu jalleen paikalleen (katso 4.3

Tyokalun vaihto, sivu 104).

4.5 Saadettdvan urajyrsimen tyokalun vaihto

(Erityisvaruste)
Vaara
Maksimia sallittua kierroslukua
(ilmoitettu tyokalussa) ei saa ylittaa!
Kayttokierrosluku ei saa olla
suurempi, kuin tyokalussa ilmoitettu
maksimikierrosluku.

Huomioi oikea pyérimissuuntal

Kirisra tyokalu paikalleen siten, etta
sen irtoaminen kayton aikana ei ole
mahdollista. Kirisrysmomentin on
oltava vahintaan 20 Nm.

Terét eivat saa paasta kosketuksiin
keskenaén tai kiristyselementtien
kanssa.

Huomioi puhtaus tyokalua
vaihdetteessa. Kiinnityspintojen
tulee olla puhdistettu liasta,
rasvasta, 0ljysta ja vedesta..
Tarkista saanndllisin aikavélein
tyokalun kiristys.

Kiristysmomentti pitaa tarkastaa
jokaisen asennuksen yhteydessa,
ennen jokaista
uudelleenkayttéonottoa ja
pidempéaan kestavan tydston
aikana saanndllisin aikavélein.
Kayta tarkastamiseen soveltuvaa
vaantdmomenttiavainta.

Veda ennen tyokalun vaihtamista verkkopistoke irti.
Aseta kone kuvan 11 mukaiseen asentoon.

Lukitse tyokalu positiondyton 29 kanssa paikalleen.
Aseta positionayttd 29 positioon A (Kuva 11).
Kierra vastapaivaan kuusiokantaruuvimeisselilla 23
sylinteriruuvi 15 ulos, ota sitten laippa 33 ja
saadettava jyrsin 30 pois



+ Puhdista tyokalun kara ja kiinnityspinnat niihin
tarttuneista lastuista ja polystd. Aseta tyokalu
paikalleen. Huomioi talldin, ettd karan molemmat
vaantiopultit osuvat tydkalun molempiin reikiin. Jos
rakenneosien vélissa on likaa tai rakenneosia ei
asenneta oikein, on olemassa mahdollisuus
vaaraan, ettd tastd menettelytavasta huolimatta
s&adettavé jyrsin 30 irtoaa tydskentelyn aikana.

* Lukitse tydkalu positiondyton 29 kanssa paikalleen.
Aseta positionayttd 29 positioon B (Kuva 11).

+ Aseta sylinteriruuvi 15 ja laippa 33 paikalleen ja
kirista kuusiokantaruuvimeisselilla 23
myétapaivaan vaantamalla tiukkaan (vahintaan 20
Nm).

* Huomio: Poista tarkastuksen ja tyékalun vaihdon
jélkeen positiondyttd 29 ja kuusiokantaruuvimeisseli
23 tyokalusta.

+ Sulje likkuva suojakupu 28 ja paina lukitusvipu 19
(Kuva 2) alas.

4.6 Jyrsintyokalun saato:

(erityisvaruste)

Saadettava urajyrsin 30 (kuva 5) on kaantélevy-

urajyrsin, jonka jyrsintaleveytta voi saataa. Urajyrsinta

on saatavilla kaksi eri mallia:

Séaatourittaja

- Tuotenro 091899, jyrsinleveydet 22 ja 40 mm
- Tuotenro 091904, jyrsinleveydet 15,4 ja 28,4 mm

Saadettavan urajyrsimen mukana tulee erilaisia
valilevyja. Niiden avulla voidaan toteuttaa erilaisia
valileveyksia.

Tee se seuraavasti:

« Aseta mukana olevia valikelevyja kayttaen
saadettavalle urajyrsimelle tarvittava uraleveys
(ilman valikelevyja saadettavan urajyrsimen uraleys
on 22 mm).

+ Aseta yhteenasetettu etaisyyslevypaketti
s&adettavan urajyrsimen takaosan puikkojen péélle
(sivu ilman merkintéja).

+ Aseta ei tarvitut etdisyyslevyt sdadettdvan
urajyrsimen etuosaan. Liitd sitten s&adettavan
urajyrsimen 30 (kuva 5) etuosa sisdanasetettuun
etaisyyslevypakettiin.

+ Kiinnita saadettdvan urajyrsimen molemmat osat
etummaiseen saatdjyrsinlaippaan 33 (Kuva 5) ja

asenna koko saadettava jyrsin koneen NFU50
kayttolaippaan.

4.7 Kéantolevyvaihto "Saatéurittaja”
Vaara

Ennen vaihtamista ja asettamista,
veda verkkopistoke ehdottomasti
irti pistorasiasta.

Suorita terien asennus ja irrotus
kéyttoohjeessa esitetylla tavalla.
Tama edellyttad mité suurinta
huolellisuutta!

Kiinnityspintojen tulee olla
puhdistettu liasta, rasvasta, 6ljysta
ja vedesta..

Noudata annettuja
kiristysmomentteja! Kiristysruuvit
saa kiristda vain mukana
toimitetuilla tyokaluilla tai
samanmittaisilla tyokluilla. Mitdan
iskutyokaluja, vipuja, jatkovarsia tai
muita tydkaluja ei saa kayttaa.
Epatasapainon valttamiseksi,
kaikkien terien tulee olla aina
kiinnitettyna.

Séédettavassa urajyrsimessé
ilmoitettua saatoaluetta ei saa
miss&an tapauksessa ylittaa.
Varmista, ettd kaikki mukana tulleet
vélikelevyt ovat aina asennettuna
paikalleen.

Saédettava urajyrsin 30 (kuva 5) on varustettu
kovametallikéantolevyilla 32:

- 12 kovametallikaantolevya tuotenrossa 091899
- 10 kovametallikaantolevya tuotenrossa 091904

Jalkiteroitus ei ole mahdollista Terien ollessa tylsia
kierretddn kovametallikaantolevya tai vaihdetaan se.
Kayttad saa ainoastaan MAFELLin tarkoitukseen
varaamia ruuveja ja kaantolevyja.
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Tee se seuraavasti:

+ Ofta tyokalu pois koneesta (katso 4.5 Saédettavan
urajyrsimen tyokalun vaihto (Erityisvaruste), sivu
105).

+ Ldysaa tyokalussa olevat uppokantaruuvit 34 (kuva
5) mukana toimitetulla avaimella.

+ Puhdista tydkalun kaikki osat ja terdkammiot.

+ Kierra kovametalli-k&antdlevyja tai vaihda ne
kolmen kiertdmisen jélkeen uusiin kovametalli-
kaantdlevyihin.

« Kiinnita  kierretyt tai  uudet  kaantblevyt
uppokantaruuveilla ja kirista ruuvit uudelleen torx-
ruuvimeisselilla (kuva 7) momenttiin 4 Nm.

Molemmat osat on asennettu oikein, kun terareunan
takasivu on vasten jyrsinrunkoa ja uppokantaruuvin voi
kiertda niin syvélle, ettd uppokantaruuvin yldpinta on
k&antdlevyn pinnan alapuolella tai tasalla (katso kuva
5).

4.8 Liitantdjohdon sijoittaminen
Vaara
Huomioi t6ita tehdesséasi
liitantajohdon sijainti. Huonosti
sijoitettu liitantajohto voi vaarantaa
turva- ja ty6toiminnot ja joutua
kosketuksiin tyokalun kanssa.

Sijoittaminen on esitetty kuvassa 12
esimerkinomaisesti.
Sijoita liitantdjohto  kaapelisuojuksen  suunnassa

koneesta  poispain.  Pida liitantdjohto  aina
mahdollisimman kaukana tyokalusta. Kayta asian
tukemiseen tarranauhaa imurointikauluksessa.

5 Kaytto

5.1 Kayttoonotto

Tama kayttdohje on annettava tiedoksi kaikille konetta
kéyttaville  henkildille.  Erityistd  huomiota on
kiinnitettava kappaleeseen "Turvallisuusohjeet".

5.2 Kaynnistdminen ja poiskytkenta

+ Kytkeminen paélle: Vapauta lukitus painamalla
kaynnistyksenestin 7 (kuva 1) eteenpain. Paina
sitten, kaynnistyksenoston ollessa painettuna,
kytkinvipua 8.

Koska kytkimessa ei ole lukitsinta, kone kay vain niin
kauan kuin kytkinvipua painetaan.

Sisaanrakennettu elektroniikka huolehtii siita, etta

koneen nopeus kiihtyy nykéyksittd, ja s&ataa
kierrosluvun asetettuun arvoon konetta
kuormitettaessa.

Lisaksi elektroniikka pysayttaa moottorin

ylikuormitettaessa, se tarkoittaa tyokalu pysahtyy.
Vapauta kytkinvipu 8. Kytke taman jalkeen kone
uudelleen  padlle ja  jyrsi  pienennetylla
syoéttonopeudella edelleen.

+ Kytkeminen pois paalta: Pois paéalta kytkemiseksi,
vapauta kytkinvipu 8 (kuva 1). Sisd&nrakennettu
automaattinen jarru pyséyttdd tydkalun n. 3 s

kuluessa. Kaynnistysesto tulee tulee
automaattisesti jalleen paalle ja estdd katkaisu-
jyrsinjarjestelman vahingossa tehdyn

kéynnistamisen.

5.3 Jyrsintdsyvyyden saito

Jyrsintasyvyytta voidaan saatad portaattomasti valilla
0-50 mm.

Tee se seuraavasti:

+ Paina painiketta 11 (kuva 2) ja aseta upotuskahvalla
6 haluttu jyrsintasyvyys.

+ Jyrsintdsyvyyden voi lukea peitteessa olevalta
asteikolta. T&ll6in osoittimena toimii upotuskahvan
6 alla oleva punainen pinta.

5.4 Jyrsinsyvyysvarmistus / syvyystoistovaste

Jyrsintdsyvyysvarmistusta ~ kaytetddn  asetetun
jyrsintasyvyyden séilyttdmiseen. Kerran maaritetty
jyrsintasyvyys voidaan asettaa yksinkertaisesti ilman
uutta mittaamista.

Tee se seuraavasti:

+ Aseta kone haluttuun jyrsintasyvyyteen.

+ Avaa lukitusvipu 14 (kuva 2) ja aseta vastetanko 16
alas vasteeseen asti.

« Kirista lukitusvipu 14 (kuva 2) uudelleen.

o

Pienilla jyrsintasyvyyksilla sinun
pitéa asettaa
syvyystoistovasteadapteri 52 (kuva
2) vastetangon 16 alle.
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5.5 Saato kallistustoita varten

Jyrsinkoneikon voi s&&tda viistous- ja lovetustoita
varten mihin tahansa kulmaan alueella 0 ° - 45°.

* Vinoon asentoon asettamiseksi, aseta kone
perusasentoon ja tue siten, etta jyrsinkoneikon voi
kaantaa vinoon.

+ Avaa puristusvipu 10 (kuva 2).
+ Sa4da kulma kaéntdsegmentin asteikon avulla.
+ Taman jalkeen kirista siipiruuvi 10 uudelleen.

o

Asetamme kéytettavaksi
laskentaty6kalun jyrsintasyvyyden
laskemista varten. Saat kayttoosi
sen koneessa olevalla QR-koodilla
tai tarrassa annetulla web-
osoitteella
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5.6 Tyoskentely rinnakkaisvastetta kayttden

Rinnakkaisvastetta 18 (kuva 6) kaytetdaan
tydstettdessé samansuuntaisesti jo olemassa olevaan
reunaan nahden. Vasteen voi talldin asettaa koneen
oikealle tai vasemmalle puolelle.

+ Voit sa4taa jyrsintapositiota siipiruuvien 9 (kuva 1)
|dysédamisen  jélkeen,  siirtdmalld  vastetta
vastaavasti ja kiristdmallad senjékeen siipiruuvit
uudelleen.

Rinnakkaisvastetta voi lisaksi ohjata tydkappaleeseen
kiinnitettya rimaa  pitkin.  Talldin  mahdollinen
asetettavissa oleva etaisyys on oikealla puolella 195 -
575 mm ja vasemmalla puolella 130 - 370 mm.

5.7 Tyoskentely alatartuntavastetta kéyttaen

Alatartuntavastetta 20 (kuva 6)  kaytetaan
tyOstettdessa samansuuntaisesti jo olemassa olevaan
reunaan nahden. Talldin ~ vasteen voi
vasemmanpuolisesti koneeseen.

+ Voit saataa jyrsintapositiota siipiruuvien 9 (kuva 1)
|6ysdamisen  jalkeen,  siirtdmalla  vastetta
vastaavasti ja kiristiméalla senjakeen siipiruuvit
uudelleen.

Konetta voi nyt ohjata pitkin kapeaa, peruslevyn alla
olevaa tyokappaletta.

5.8 Uritus F-johdekiskoa kéyttaen
Aseta haluttu jyrsintasyvyys luvun 5.3 mukaisesti.

o

5.9 Tyoskentely johdekiskoa kayttdaen

Lovien tyOstamiseen suosittelemme kayttamaan
johdekiskoa (katso Luku 8 Erityisvarusteet)
adapteriparin kanssa.

Johda urajyrsintaa F-johdekiskoa
kayttaen. Leveammat urat
saavutetaan siirtdmalla
johdelaitetta oikealta vasemmalle.

Tee se seuraavasti:

+ Aseta rinnakkaisvaste 18 (kuva 6) koneen luo.

+ Asenna adapteriparit 60 (kuva 9) niille varattuihin
positioihin ZZ (kuva 6).

* Ripusta adapteriparit samansuuntaisesti
jyrsintduraan nahden kiinnitettyyn johdekiskoon.

+ Aseta koneeseen kallistus ja syvyys kuten kohdissa
4.4 ja 4.5 on kuvattu.

+ Siirré jyrsin poikittain rinnakkaisvastetankoja vasten
haluttuun positioon.

+ Kirista ruuvit 9 (kuva 1) tiukkaan.

5.10 Tyoskentely piirtovivan mukaan KSS-
johdelaitteen kanssa

+ Varmista tyokappale siirtymisté vastaan.

+ Aseta jyrsintasyvyys.

« Pidéd koneen kasikahvasta kiinni ja tydnna

molemmat vastenokat tyokappaletta vasten. Aseta
KSS-johdelaitteen  etuosa  tyOkappaleeseen.
Jyrsinpdan vasen sivu vastaa johdelaitteen
etureunaa.

+ Kytke katkaisu-jyrsinjarjestelma paalle (Katso 5.2
Kaynnistaminen ja poiskytkenta. sivu 1074.6).

-108-



« Tyonna konetta tasaisesti
eteenpain.

* Kun jyrsintd on paéattynyt, sammuta katkaisu-
jyrsinjarjestelmé vapauttamalla kytkinvipu 8 (kuva
1).

+ Odota kunnes jyrsintatyokalu on taysin pysahtynyt
ja veda kone sitd nostamatta takaisin alkupositioon
ja nosta kone siina positiossa pois tydkappaleesta.
Varmistat siten, etté likkuva suojakuomu 28 (kuva
3) on taysin sulkeutunut. Lahtdpositio ilmaistaan
sinulle johdelaitteessa olevalla keltaisella tarralla.
Kun vedat koneen takaisin suuntaan "Safe”
merkinnan taakse , kone on turvallisessa

|ahtoposituossa.

jyrsintdsuuntaan

Vaara

Varoitusvalo 25 (kuva 1) nayttaa
sinulle ,oranssilla“ signaalilla
tyokalun pydrimisen. Kun tyokalu
on pysahtyneena, varoitusvalo 25
sammuu. Nyt voit vetaa koneen
takaisin aloituspaikkaan. Niin
pitkdan kuin valosignaali palaa,
konetta ei saa kohottaa irti
tyokappaleesta tai vetaa tapaisin.

5.11 Tyoskentely positiondyton kanssa (KSS-
johdelaitteelle ja F-kiskolle)

e Kéyta KSSjohdelaitteen

suuntaamiseen positiondyttoa 29
(kuva 3). Positiondytéssé
naytetdén jyrsimen oikea sivu,
aseta positiondyttd samaa kulmaan
kuin kone on asetettu. Positiondytto
on koneen mukana.

Tee se seuraavasti:

+ Kiinnité positiondyttd 29 siipiruuveilla 9 (kuva 3).

+ Aseta positionayttd 29 koneen kallistuksen kanssa
samaan kulmaan. Voit maarittdd positiondytén 29
position apujyrsinnalla tydkaluun.

+ Kulma-asteikko koskee jyrsinpaan oikeaa sivua.

+ Aseta tarvittava jyrsintsyvyys ja tydsta tydkappale.

5.12 Tyoskentely sivuvasteen yhdistettyna KSS-
johdelaitteeseen kanssa

Sivuvastetta 50 (kuva 4) kéytetddn tyodstettdessa
samansuuntaisesti jo olemassa olevaan uraan
nahden. Lukitse vaste KSS-kiskon johdeuraan.
Sivuvaste on esiasetettu noin mittaan 625 mm,
vasteen hienoasetus on mahdollista

Sivuvasteessa olevien merkintdjen X ja Y avulla voit
asettaa erilaisia hyppymittoja:

X =625 mm kéytettdessa 60 mm jyrsinpaéta
Y =600 mm kaytettdessa 46 mm jyrsinpaata

Tee jyrsinketjun vaihtaminen seuraavasti:

¢ lrrota positiondytdsséd oleva avainkoon 5mm
omaava varmistusruuvi 53.

+ Kierra saatoruuvia 54 tarvittavaan suuntaan.
+ Kirista varmistusruuvi 53 uudelleen.

6 Huolto ja kunnossapito
Vaara

Pistoke on irrotettava pistorasiasta
aina huoltotdiden ajaksi.

MAFELL-koneet on suunniteltu niin, ettd ne eivat
tarvitse paljon huoltoa.

Niissa kaytettavat kuulalaakerit on rasvattu koneen
koko elinidksi. Pitemman kayttdajan jalkeen jalkeen
MAFELL suosittelee antamaan koneen valtuutetun
MAFELL-asiakaspalvelun tarkastettavaksi.

Kayta kaikkiin voitelukohtiin ainoastaan valmistajan
erikoisrasvaa, tilausnro 049040 (1 kg:n rasia).

Tarkasta saanndllisin valein koneesi jarrutusvaikutus.
Jos jarrutusvaikutus huononee, ota aina yhteys

MAFELL-asiakaspalveluun jarrujarjestelman
huoltamista varten.
Varmistustoimintojen  tarkastamiseksi kone on

vahintddn 3 vuoden kayton jalkeen |&hetettdva
tarkastettavaksi MAFELL-asiakaspalveluverstaalle.

6.1 Sailytys

Puhdista kone huolellisesti, jos kone on ollut pitemmén
aikaa kayttdmattd. Ruiskuta paljaat metalliosat
ruostesuoja-aineella.

Sailyta konetta vain kuivassa tilassa ja suojattuna saan
vaikutuksilta.
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6.2 Tyokalut
Pihka tulee poistaa koneessa kéytetyisté jyrsinpaista
s&anndllisin  valiajoin, koska puhtaat tyokalut

parantavat jyrsintélaatua.

Pihkanpoisto suoritetaan upottamalla jyrsinpaa 24
tunniksi petrooliin tai kayttamalla kaupasta saatavia
pihkanpoistoaineita.

7 Hairididen poisto
Vaara

Pihkan saa poistaa alumiinisista
tydkaluista vain liuotinaineilla, jotka
eivat syovyté alumiinia.

Vaihda ajoissa  vaurioituneet

leikkuuterat.
Yhdistelmétyokalujen rakennetta ei saa muuttaa
kunnossapitotdiden yhteydessé.

kiristysruuvit  ja

6.3 Vanhempien konetyyppien tyokalut
Vanhempien Mafell-jyrsintyokalujen — muiden kuin
tdssa kayttbohjeessa mainittujen — kaytté ei ole
sallittua.

Hairididen syyn selvittdminen ja poistaminen vaatii erityista huolellisuutta ja
varovaisuutta. Ensin on irrotettava pistoke pistorasiasta!

Seuraavassa esitetddn muutama useimmiten esiintyvi hairidité ja niiden syyt Joidenkin muiden hairididen
iimaantuessa ota yhteys myyjaasi tai suoraan MAFELL-asiakaspalveluun.

Hairio Syy

Poisto

Konetta ei voi kytkea paalle.

Ei verkkojannitetta

Tarkasta jannitteensyotto

Verkkosulake viallinen

Vaihda sulake

Hiiliharjat kuluneet Vie kone MAFELL-
asiakaspalveluun
Kone pysahtyy kesken jyrsinnéan | Verkkovirtakatko Tarkasta sahkoverkon
esivarokkeet

Koneen ylikuormitus

Vahenna sy6ttolikkeen nopeutta
Kierra tai korvaa HM-k&éntolevyt

uusilla.
Paloliskia jyrsintakohdissa Tydhon soveltumaton tai tylsa Vaihda tyokalu
tyokalu Kierra tai korvaa HM-kaantolevyt
uusilla.

Lastujen ulosheittoaukko on
tukossa

Puu liian kosteaa

Puhdista hakkeenpoistaja
Kayta kuivaa puuta

Jyrsinté ilman poisimurointia

Liita kone ulkopuoliseen
poisimurointiin, esim. pélynimuriin

Iso puulastu ulosheitossa tai

Puhdista kone tai letku.

poisimurointiletkussa. Ensin on irotettava pistoke
pistorasiasta
Liian suuri lastujen tulomaara Pienenna syottonopeutta
eteenpain
Tarina suurenee ja jyrsintdjalki | Jyrsinpaa loystyy. Vie kone MAFELL-
huononee asiakaspalveluun
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Hairio Syy

Poisto

Jyrsintatyokalua ei VOi
irroittaa/kiristaa

Luistokytkin laukeaa

Lukitse jyrsintyokalu pistopuikolla
ja 1dysaa/kirista ruuvi.

Hajun muodostumista

Jarrupinta kuumentunut

Hajun muodostuminen vahenee
kayton aikana

8 Erikoistavikkeet

- Johdekisko, pituus 3 m (2-osainen yhdyskappaleella)

- Johdekisko, pituus 3 m (1-osainen)

- Johdekiskon pidennys, pituus 1,5 m

- Adapteripari rinnakkaisvasteelle
- Johdekisko F 80, pituus 800 mm
- Johdekisko F 110, pituus 1100 mm
- Johdekisko F 160, pituus 1600 mm
- Johdekisko F 210, pituus 2100 mm
- Johdekisko F 310, pituus 3100 mm

- Johdekiskon lisatarvikkeet:
- Liitoskappale F-VS
- Kulmavaste F-WA
- Kiskolaukku TZ-FST1600

- Kiskolaukkusarja F160/160, siséltden: 2 x F160 + yhdyskappale + 2 Ti

ruuvipuristinta + kiskolaukku

- Kiskopakkaussarja F80/160 kulmavasteella, sisalté: F80 + F160 + Ti
yhdyskappale + kulmavaste + 2 ruuvipuristinta + kiskolaukku

- Paatykapselit pakkaus F-EK

- Tartuntaprofiili pakkaus F-HP 6,8M
- Lastunrepeédmissuoja pakkaus F-SS 3,4M
- Ruuvipuristin pakkaus F-SZ 180MM (2 kpl)

- Takaiskustop pakkaus F-RS
- Alatartuntavaste K85-UA

- Saatouritin Rd153-22-40x30
- Saatouritin NFU-VN28

- Kaantélevy (1 kpl)

- Johdelaitteisto L pakkaus

- Jyrsinpaa @ 163 x 46 mm

- Jyrsinpaa g 163 x 60 mm

9 Réjahdyssuojausmerkinta ja varaosaluettelo
Vastaavat tiedot varaosista [0ydat kotisivultamme: www.mafell.com
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1 Teckenforklaring

o

2 Produktdata

Denna symbol aterfinns pa alla platser dar anvisningar betréffande den egna
sakerheten finns.

Beaktas inte dessa kan svara personskador bli foljden.

Denna symbol markerar en situation som eventuellt kan leda till skada.
Undviks inte denna situation kan produkten eller foremal i dess omgivning skadas.

Denna symbol markerar anvéndartips och annan anvéndbar information.

for maskiner med art.nr. 918701, 918720, 918721

2.1 Uppgifter om tillverkaren

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, e-post mafell@mafell.de

2.2 Maskinens ID-beteckning
Alla uppgifter som behdvs for identifiering av maskinen kan lasas pa den monterade kapacitetsskylten.

C

/M

X
&,

Skyddsklass I

CE-mérkning for dokumentation betraffande verensstammelse med grundldggande
sékerhets- och hélsokrav enligt bilaga |, maskinriktlinjer.

Endast for EU lander.
Kasta inte elektroverktyg i hushallsopornal!

Enligt europeiskt direktiv 2002/96/EG betréffande uttjanta elektro- och
elektronikapparater samt gallande nationell lagstiftning maste uttjénta elektroverktyg
samlas separat och lamnas till miljovanlig atervinning.

Las bruksanvisningen sa att risken for skador kan minskas.
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2.3 Tekniska data
Driftsspanning
Natfrekvens
Effektforbrukning kontinuerlig drift
Strémforbrukning kontinuerlig drift
Varvtal vid tomgang
Frasdjup 0°
Frésenhet vridbar
Verktygsdiameter
Verktyg-grundkroppstjocklekk
Verktyg frasbredd
Monteringshal verktyg
Diameter sughallare
Vikt
Matt (B x L x H)
som ett skarfrasningssystem
Frasdjup 0°
Fraslangd
Vikt med styrinriktning
Matt inkl. styrning (b x | x h)

2.4 Emissioner

230 VAC
50 Hz
2300 W
9,8A
5900 min-!
50 mm

0° —45°
163 mm
58,1 mm
60,5 mm
30 mm

58 mm
7,7 kg
340 x 420 x 280 mm

44 mm

370 mm

9.4 kg

370 x 810 x 280 mm

De angivna ljudemissionsvardena har uppmatts enligt EN 62841-1 och kan anvéndas for jamférelse av
elverktyget med andra elverktyg samt fr en preliminar beddmning av belastningen.

Fara

Vid praktisk anvandning av elverktyget kan ljudemissionsvardena avvika fran de
angivna vérdena beroende pa hur elverktyget anvands och i synnerhet beroende pa

vilken typ av detalj som bearbetas.

Anvand darfor alltid horselskydd, dven nar elverktyget gar utan last.

241 Uppgifter om bullerniva

Bulleremissionsvarden har matts enligt EN 62841-1 och EN 62841-2-5 och uppgar till:

Ljudtrycksniva
Osakerhet
Ljudeffektniva
Osékerhet

Bullermétningen utfdrdes med seriemassigt medféljande verktyg.

2.4.2 Uppgifter om vibration

Den typiska hand-arm-rorelsen ar mindre an 2,5 m/s?.

Lpa=90,8 dB (A)
Kpa=1,6 dB (A)
Lpa=98,8 dB (A)
Kpa=1,6 dB (A)



2.5 Leveransinnehall
Frasningssystem NFU50 komplett med:

1 KSS-styrenhet

Frashuvud

Sidstopp

1 Positionsvisare

1 Parallellanslag kompl.

2 Mandvreringsverktyg

1 bruksanvisning

1 hafte "Sakerhetsanvisningar”

2.6 Sakerhetsanordningar
Fara
Dessa anordningar &r nédvandiga
for séker maskindrift och far inte
tas bort eller géras overksamma.
Om en av sékerhetsanordningarna
ar defekt, 6verlamna maskinen till
MAFELL kundtjanst for reparation.
Reparera aldrig
sakerhetsanordningarna
oberoende.

Maskinen ar utrustad med

sakerhetsanordningar:

foljande

- Ovre fast skyddskapa

- Undre rorlig skyddskapa

- Stor basplatta

- Handtag

- Kopplingsanordning och broms
- Utsugsstuts

- Orange blinkande varningslampa med roterande
verktyg

- Sidointerventionskydd

2.7 Avsedd anvandning

MAFELL NFU50 frassystem ar uteslutande utformat
for att arbeta med tra- och traskivmaterial, sasom: B.
Tre-skiktsskivor, multiplex, Kerto (laminerat fanertra)

och  isoleringsskivor, ~ Styrodur ~ och  styvt
polyuretanskum.
Avsedd anvandning &r tillverkning av spar,

avplattningar och inskarningar i material. Vid alla
arbeten kravs saker uppst6ttning pa arbetsstycket.
Maskinen kan anvandas med eller utan

styranordningar. Vid arbeten med de olika
styranordningarna, observera respektive anvisningar i
den har bruksanvisningen. De ingdr som en
bestandsdel i den avsedda anvandningen. (se kapitel
5.3 och 5.10)

Verktyget tillverkades i dverensstdmmelse med den
europeiska standarden EN 847-1.

Verktyg fran andra tillverkare ar inte tilldtna. Anvand
uteslutande de verktyg som foreslas av MAFELL.

En annan anvéndning &n vad som beskrivs ovan ar
inte tillaten. Tillverkaren fransager sig allt ansvar for
skador som kan harledas till sadan avvikande
anvandning.

Folj de riktlinjer betraffande anvandning, service och
underhall som [amnas av Mafell for korrekt anvandning
av maskinen.

2.71  Dykfrasningar

Fara

Fara for rekyl vid
nedsankningsfrasning!
Nedsankning av frasning bakat ar
inte tillatet!

2.8 Kvarvarande risker
Fara

Vid avsedd anvéndning och trots
att sdkerhetsforeskrifter foljs finns
pa grund av
anvandningsdndamalet orsakade
restrisker vilka kan leda till
halsofarliga foljder.
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- Beréra frashuvudet vid startéppningen.

- Berora delen pa frashuvudet som skjuter ut under
arbetsstycket vid frésning.

- Kontakt med frashuvudet nedanfor styranordningen
innan intradet och efter att verktyget kommer ut ur
arbetsstycket.

- Kontakt med frashuvudet nedanfor styranordningen
nar verktyget dras ut, nar maskinenen inte har
dragits tillbaka till den s&kra positionen.

- Spola tillbaka maskinen nar du lagger i
arbetsstycket eller i bakatgaende rorelse genom det
prefabricerade sparet, med I6pande eller utgaende
verktyg.

- Brott och utkast av verktyget, delar av verktyget
eller av traflisar.

- Paverkan pa horsel vid langvariga arbeten utan
horselskydd.

- Utsldpp av hélsoskadligt trddamm vid langre
anvandning utan sug.

3  Sékerhetsanvisningar
Risk
Beakta alltid foljande
sakerhetshénvisningar och de
sékerhetsbestdmmelser som géller
i repsektive anvéndarland!
Las aven sakerhetsanvisningarna i
den bifogade broschyren 070500
"Sakerhetsanvisningar" (enligt
standard 62841-1).

Allménna anvisningar:

- Barn och ungdomar far inte hantera denna maskin.
Detta galler dock inte ungdomar som arbetar under
uppsikt av fackkraft inom ramen for sin utbildning.

- Arbeta aldrig utan de skyddsanordningar som
foreskrivs for aktuellt arbete och &ndra inget pa
maskinen som kan péverka sakerheten.

- Vid anvindning av  maskinen  utomhus
rekommenderas en jordfelsbrytare. Det ar forbjudet
att anvanda maskinen vid vata eller vid regn. Det
finns risk for elektrisk stot.

- Skadad kabel eller kontakt maste omgaende bytas
ut. For att undvika sakerhetsrisker far bytet endast
utforas av Mafell eller av en auktoriserad MAFELL-
kundtjanstverkstad.

- Forhindra skarpa bdjningar av kabeln. Snurra inte
kabeln runt maskinen vid transport och forvaring.

Anvisningar  for
skyddsutrustningar:

- Bar alltid horselskydd under arbetet.
- Bar skyddsglasdgon vid alla arbeten.
- Bér alltid en dammskyddsmask under arbetet.

anvandning av personliga

Anvisningar for driften:

- Hall i alla situationer fast maskinen med bada
handerna pa greppytorna.

- Sorj for att arbetsplatsen ar fri, utan halkrisk samt
har tillracklig belysning.

- Set ill att inga personer befinner sig inom farozonen
(Bild 8).

- Fére verktygsbyte, instaliningsarbeten och
atgardande av stdrningar (hit hor ocksa borttagning
av span som fastnat) ska kontakten alltid dras ur.

- Bearbeta inga arbetstycken som &r for sma, eller for
stora, for lamellfrdsens prestanda.

- Montera och fixera frashuvud pé& korrekt stt.
Anvand vassa knivar och forskarare; Stum knivar
Okar risken for kickback. Byt skadade knivar och
forskarare direkt och fixera dem pa sadant sétt att
de inte kan lossna under anvandningen.

- Brytaren far inte klammas fast.

- Kontrollera fore start att skivfrdsen &r fastdragen
och att spannyckeln ar borttagen.

- Sékra alltid arbetsstycket sa att detta inte kan
forskjutas med spanntvingar.

- Hall stadigt i maskinen redan fore tillkopplingen.

- Borjainte frésa arbetsstycket forrén frashuvudet har
uppnatt sitt fulla varvtal.

- Kontrollera arbetsstycket sa att det inte innehaller
frammande material. Bearbeta inte metelldelar, som
ex. spik.

- Stoppa aldrig in handerna under arbetsstycket
under frasningen (risk for skador!) eller under
styranordningen.

- Drag alltid anslutningskabeln bakat, bort fran
apparaten, vid frasning.

- Jamn frammatning vid frésningen okar livslangden
for frasknivar och maskin.

- Ta inte bort maskinen fran arbetsstycket forran
frashuvudet har stannat.
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Fara

Varningslampan 25 (fig. 1)
indikerar rotationen av verktyget
med en "orange” signal. Nar
verktyget stannar slocknar
varningslampan 25. Sa lange
signalen ar tand, lyft inte maskinen
fran arbetsstycket eller dra den
tillbaka i arbetsstycket.

Stang av maskinen och lat skarhuvudet stoppa
innan du gor olika vinkel- och hdjdjusteringar pa
maskinen.

Lagg inte ner sagen pa arbetsbdnken eller
golvet utan att den undre rorliga skyddskapan
tacker sagbladet. Ett oskyddat sagblad som
fortsatter rotera  forflyttar  maskinen  mot
frasriktningen och kan skada dig. Observera
verktygets eftergangstid (varningslampa).

Klam inte fast den undre rorliga skyddskapan och ta
inte bort nagot skydd. Observera att den undre
rorliga skyddskapan bestar av tva delar, den undre
skyddskapan och ingreppsskyddet pa sidan.

Kontrollera fore varje anvandning att den undre
rorliga skyddskapan stinger utan problem.
Anvénd inte maskinen om inte rorligheten hos
den undre skyddskapan fungerar och den inte
stanger direkt. Om maskinen oavsiktligt skulle falla
ner pa golvet kan den undre rérliga skyddskapan
bdjas. Oppna undre rorliga skyddskapan med
dragspaken och sakerstall att den ror sig fritt och
inte ror vid varken verktyget eller andra delar
oavsett frasvinkel eller -djup.

Kontrollera att fjadern for den undre rorliga
skyddskapan fungerar. Lat utfora service pa
maskinen fére anvandningen om den undre
rorliga skyddskapan eller fjadern inte fungerar
felfritt. Skadade delar, kladdiga avlagringar eller
spanansamlingar gor att den undre rorliga
skyddskapan arbetar med fordrgjning.

Oppna bara den undre rorliga skyddskapan
manuellt vid sérskilda frasningar sasom
vinkelfrasning. Oppna den undre rérliga
skyddskapan med dragspaken och slapp
spaken sa snart verktyget tringer in i
arbetsstycket. Vid alla andra fras arbeten Gppnas
den undre rdrliga skyddskapan sjélvstandigt.

Anvisningar for servcie och underhall:

- Regelbunden rengdring av maskinen, framfér allt av
justeringsanordningar och styrfunktioner, &r en
viktig sékerhetsaspek.

- Endast original MAFELL reservdelar och tillbehor
far anvandas. | annat fall foreligger inga ansprak pa
garantidtaganden och inget ansvar fran
tillverkarens sida.

4 Forberedalstilla in

4.1 Natanslutning

Fore idrifttagning maste det kontrolleras att
natspanningen Gverensstdmmer med vad som star pa
maskinens kapacitetsskylt.

4.2 Bortsugning av span
Risk
Halsovadligt damm maste suga
upp med en M-sugare.

Maskinen ska anslutas till en lamplig, extern
suganordning vid alla arbeten dar en stor mangd
damm skapas. Lufthastigheten maste vara minst
20 m/s.

Invandig diameter pa utsugsstutsen 3 (Bild 1) ar 58
mm.

Uppsugningsroret kan vridas 360°. Det ska placeras i
den position som &r bést 1&mplig fér uppsugningen.
Om du anvander maskinen utan uppsugning, placera
uppsugningsroret i en position dar spanen fors bort
ifran din arbetsposition.
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4.3 Verktygsbyte

Fara

Max. tillatet varvtal (anges pa
verktyget) far inte dverskridas!
Driftsvarvtalet far inte vara hogre
an det hogsta varvtal som anges
pa verktyget.

Observera ratt rotationsriktning!

Verktyget ska spannas fast pa
sadant satt att det inte kan lossna
under anvéndningen.
Atdragningsmomentet ska vara
minst 20 nm.

Skaren far inte komma i kontakt
med varandra eller med
spannelement.

Se till att du haller rent nar du byter
verktyg. Spannytorna ska ha
rengjorts fran smuts, fett, olja och
vatten.

Kontrollera regelbundet avstandet
for verktygsspanning.
Atdragningsmomentet ska
kontrolleras regelbundet vid
monteringen, infor varje
idrifttagande och vid langre
bearbetning. Anvand en lamplig
momentnyckel for kontrollen.

Kontrollera verktygsspanning.

Innan du kontrollerar verktygets spanning eller byter
verktyg, dra i ut natkontakten.

Satt ner maskinen enligt bild 10.

Tryck pa tryckknappen 2 (Bild 2) och dra
sparrspaken 19 uppat. Nu ar kopplingsspaken 8 last
Oppna den rérliga skyddshuven 28 med hjalp av
forspanningspak 1.

Las verktyget med positionsindikeringen 29.
Placera positionsindikatorn 29 i position B. (bild 10)
Fér kontroll av verktygsspanningen. Dra fast
cylinderskruven 15 ordentligt. (med minst 20 Nm)

Verktygsbyte

Ta bort natkontakten innan du byter verktyg.
Satt ner maskinen enligt bild 10.

Tryck pa tryckknappen 2 (Bild 2) och dra
sparrspaken 19 uppat. Nu ar kopplingsspaken 8 last
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Oppna den rérliga skyddshuven 28 med hjalp av
forspanningspak 1.

Las verktyget med positionsindikeringen 29.
Placera positionsindikatorn 29 i position B. (bild 10)

Skruva loss cylinderskruven 15 moturs genom att
anvanda sexkantsskruvmejsel 23, ta bort flansen 27
och frashuvudet 26.

Rengor verktygsspindeln och spannytorna fran
vidhaftande span och damm. Satt pa verktyget. Se
till att de bada medbringarbultarna pa spindeln
hakar fast i de bada halen pa verktyget. Om det
finns smuts mellan komponenterna  eller
komponenterna inte monteras korrekt kan det
finnas en risk, trots detta forfarande, att frashuvudet
26 kommer att lossna under bearbetning.

Las verktyget med positionsindikeringen 29.
Placera positionsindikatorn 29 i position B. (bild 10)

Satt i cylinderskruven 15 och flansen 27 och dra at
med sexkantsskruvmejsel 23 medurs (minst 20
Nm).

Observera: Nar du har kontrollerat och bytt verktyg
tar du bort positionsindikatorn 29 och
sexkantsskruvmejsel 23 fran verktyget.

Stang det rorliga skyddslocket 28 (bild 3) och tryck
lasspaken 19 (bild 2) nedat.



4.4 Vandplattbyte
Fara

Natkontakten maste dras ut fore
bytet och instéllningen.

Montera och demontera knivarna
enligt tillvagagangssétten i
bruksanvisningen. Det &r viktigt att
vara mycket noggrann!

Spannytorna ska ha rengjorts fran
smuts, fett, olja och vatten.

Félj de angivna
atdragningsmomenten!
Spannskruvarna far bara dras fast
med de medfdljande verktygen
eller med ett verktyg med samma
matt. Inga slagverktyg, havstanger,
forlangningar eller andra verktyg far
anvandas.

Alla skar maste alltid vara
bestyckade for att undvika obalans.

Frashuvudet (leveransomfanget) ar utrustat med 12
utbytbara hardmetallinsatser. Det gar inte att vassa
efterhand. Om eggarna &r slda vands vandplattorna i
hardmetall, eller byts ut. Justeringsmuttern
(specialtillbehdr) 30 (fig. 5) ar utrustad med 12
hardmetallinsatser 32.

Endast det av MAFELL avsedda skruvarna och
véndplattorna far anvandas.

+ Ta av verktyg fran maskinen (se 4.3 Verktygsbyte,
sidan 118).

+ Lossa de forsankta skruvarna pa verktyget med den
medfdljande nyckeln!

+ Rengor alla delar och frésens knivkamrar.

+ Vrid karbidinsatserna eller byt ut dem med nya
karbidinsatser efter tre varv.

+ Sékra de vanda eller nya insatserna med de
forsankta skruvarna och dra at dem till 4 Nm med
Torx-skruvmejseln 22 (Fig. 7).

Aluminiumverktyg far bara
avhartsas med I6sningsmedel som
inte angriper aluminiumet.

+ Montera verktyg igen (se 4.3 Verktygsbyte, sidan
118).

4.5 Verktygsbyte for
(specialtillbehor)

Fara

Max. tillatet varvtal (anges pa
verktyget) far inte dverskridas!
Driftsvarvtalet far inte vara hogre
an det hogsta varvtal som anges
pa verktyget.

Observera ratt rotationsriktning!
Verktyget ska spannas fast pa
sadant satt att det inte kan lossna
under anvandningen.
Atdragningsmomentet ska vara
minst 20 nm.

Skéren far inte komma i kontakt
med varandra eller med
spannelement.

Se till att du haller rent nar du byter
verktyg. Spannytorna ska ha
rengjorts fran smuts, fett, olja och
vatten.

Kontrollera regelbundet avstandet
for verktygsspanning.
Atdragningsmomentet ska
kontrolleras regelbundet vid
monteringen, infor varje
idrifttagande och vid langre
bearbetning. Anvand en lamplig
momentnyckel for kontrollen.

justeringsmutter

+ Ta bort natkontakten innan du byter verktyg.
+ Satt ner maskinen enligt bild 11.

« Las verktyget med positionsindikeringen 29.
Placera positionsindikatorn 29 i position B. (bild 11)

+ Skruva loss cylinderskruven 15 moturs genom att
anvanda sexkantsskruvmejsel 23, ta bort flansen 33
och frashuvudet 30.

+ Rengor verktygsspindeln och spannytorna fran
vidhaftande span och damm. Sétt pa verktyget. Se
till att de bada medbringarbultarna pa spindeln
hakar fast i de bada halen pa verktyget. Om det
finns smuts mellan komponenterna  eller
komponenterna inte monteras korrekt kan det
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finnas en risk, trots detta forfarande, att frashuvudet
30 kommer att lossna under bearbetning.

« Las verktyget med positionsindikeringen 29.
Placera positionsindikatorn 29 i position B. (bild 11)

« Satti cylinderskruven 15 och flansen 33 och dra at
med sexkantsskruvmejsel 23 medurs (minst 20
Nm).

+ Observera: Nér du har kontrollerat och bytt verktyg
tar du bort positionsindikatorn 29  och
sexkantsskruvmejsel 23 fran verktyget.

+ Stang det rorliga skyddslocket 28 (bild 3) och tryck
lasspaken 19 (bild 2) nedat.

4.6 Instéllning av frasverktyg Stéllbar skiva
(specialtillbehér)

Den stéllbara notfrasen 30 (bild 5) &r en vandplatte-
frds som du kan stélla in pa olika frasbredder. Den
stéllbara notfrasen kan fas i tva olika utféranden:

- Art.-nr. 091899 med frasbredder mellan 22 och 40
mm

- Art.-nr. 091904 med frasbredder mellan 15,4 och
28,4 mm

Olika distansbrickor ar bifogade till den stéllbara
notfrasen. Detta gor att du kan forverkliga olika
bredder.

Gor da pa foljande sétt:

+ Stéll forst in den nddvéndiga notfrasbredden med
de medféljande distansbrickorna (den stéllbara
notfrdsen har en notbredd pad 22 mm utan
distansbrickor).

+ Placera det monterade distanspaketet pa stiften pa
den bakre delen av justeringsdatorn (sida utan
inskription).

+ Placera de onddiga avstanden pa den framre delen
av justeraren. Fast sedan den framre delen av
justeringssparet 30 (Fig. 5) till det infogade
distanspaketet.

+ Fast nu bada delar av justeringssparet med den
framre justeringssparflansen och montera det
kompletta justeringssparet pa drivflansen pa
NFU50.

Justeringsomradet som &r angivet
pa den stallbara notfrasen far
under inga omstandigheter
overskridas. Sakerstéll att alla
medfdljande distansbrickor alltid
monteras.

4.7 Vandplattbyte "Stéllbar skiva"
Fara
Natkontakten maste dras ut fore
bytet och instéllningen.
Montera och demontera knivarna
enligt tillvagagangssétten i
bruksanvisningen. Det ar viktigt att
vara mycket noggrann!
Spannytorna ska ha rengjorts fran
smuts, fett, olja och vatten.
Félj de angivna
atdragningsmomenten!
Spannskruvarna far bara dras fast
med de medfdljande verktygen
eller med ett verktyg med samma
matt. Inga slagverktyg, havstanger,
forlangningar eller andra verktyg far
anvandas.
Alla skar maste alltid vara
bestyckade for att undvika obalans.

Justeringsmuttern 30 (bild 5) &r utrustad med
hardmetall-vandplattor 32:

- 12 hardmetall-vandplatta vid art.-nr. 091899
- 10 hardmetall-vandplatta vid art.-nr. 091904

Det gar inte att vassa efterhand. Om eggarna ar sléa
véands hardmetall-vandplattorna, eller byts ut.

Endast det av MAFELL avsedda skruvarna och
vandplattorna far anvandas.

Gor da pa foljande satt:

« Ta bort verktyget fran maskinen(se 4.5
Verktygsbyte for justeringsmutter (specialtillbehdr),
sidan 119).

+ Lossa de forsankta skruvarna pa verktyget med den
medfdljande nyckeln!

* Rengdr alla delar och frasens knivkamrar.
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+ Vrid karbidinsatserna eller byt ut dem med nya
karbidinsatser efter tre varv.

+ Sékra de vanda eller nya insatserna med de
forsankta skruvarna och dra at dem till 4 Nm med
Torx-skruvmejseln 22 (Fig. 7).

De bada delarna ar ratt insatta nar baksidan pa en
knivkant ligger an mot stddenheten och sénkskruven
kan skruvas in sa langt att skruvens yta ligger under
eller i niva med vandplattans yta (se bild 5).

4.8 Dragning av anslutningsledningen
Fara
Ge akt pa anslutningsledningens
dragning under arbetet. En
undermaligt dragen
anslutningsledning kan paverka
sékerhetsfunktionerna och
arbetsfunktionerna negativt och
komma i kontakt med verktyget.

Ett exempel pa dragningen visas pa bild 12.

Dra anslutningsledningen i riktning skyddsring och bort
fran maskinen. Hall alltid anslutningsledningen pa
avstand fran arbetsverktyget. Anvand kardborrefastet
pa utsugningsstutsen som stdd.

5 Anvandning

5.1 Idrifttagning

Innehallet i denna bruksanvisning maste vara kant av
alla som ska hantera maskinen, med speciell
hanvisning till kapitlet "Sakerhetsanvisningar".

5.2 Till- och frankoppling

+ Starta: tryck startsparren 7 (bild 1) framat for att
lasa upp. Déarefter mandvrerar du kopplingsspaken
8, med startspéarren intryckt.

Eftersom brytaren saknar sparrfunktion arbetar sagen
bara sa lange kopplingsspaken trycks in.

Den inbyggda elektroniken ser vid starten fill att
accelerationen sker utan ryck och reglerar varvtalet till
det fast instéllda vardet.

Dessutom  aterstéller  elektroniken motorn  vid
dverbelastning, d.v.s. verktyget stannar. Slapp spaken
8. Starta den darefter igen och fortsatt sdga men med
reducerad matningshastighet.

« Avstdngning: For att stdnga av slapper du
startknappen 8 (Bild 1). Verktygets stopptid
begransas till ca 3 s. genom den inbyggda,
automatiska bromsen. Startsparren aktiveras igen
automatiskt och sakrar handcirkelsdgen mot
oavsiktlig start.

5.3 Instéllning av frasdjup
Snittdjupet kan stéllas in steglést mellan 0 och 50 mm.

Gor da pa foljande satt:
+ Tryck pa tryckknappen 11 (bild 2) och stall in

snittdjupet med djupanslaget 6.

+ Du kan avldsa snittdjupet pa skalan pa skyddet.
Ytan med réd bakgrund pa djupanslaget 6 fungerar
som pekdon.

5.4 Frasningsdjupssakring/djuprepetitionsstopp
Frasskyddet anvands for att fixa det instdllda
frasdjupet. Efter att ha definierat frasdjupet en gang
kan det enkelt justeras utan att méta igen.

Gor da pa foljande satt:

+ Stall maskinen pa det 6nskade snittdjupet.

+ Oppna klamspaken 14 (bild 2) och stall
anslagsstangen 16 nerat pa anslag.

+ Dra at sparrspaken 14 (bild 2) igen.

o

5.5 Instéllning av lutande arbete

Frasenheten kan lutas och kérnbearbetas fill vilken
vinkel som helst pa 0° till 45°.

For grunt djup méaste du placera
den djupupprepade stoppadaptern
52 (sektion 2) under stoppstangen
16.

« Nar maskinen ska lutas placeras den i
startpositionen och stottas pa sadant sétt att
sagaggregatet kan svangas.

+ Lossa sparrspaken 10 (bild 2).
« Stallin vinkeln enligt skalan pa svangfastet.
+ Dra sedan fast sparrspaken 10.

-121-



Vi tillhandahaller ett
ber&kningsverktyg for berakning av
frasdjupet. Du kan na detta via QR-
koden pa maskinen eller den
webbplats som anges pa
klistermarket.
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5.6 Arbeta med parallellanslaget

Parallellanslaget 18 (bild 6) ar avsett for arbete
parallellt med en kant som redan finns. Anslaget kan
placeras antingen till hoger eller till vanster pa
maskinen.

+ Dukan andra snittbredden nar vingskruvarna 9 (Bild
1) lossats. Darefter forskjuter du anslaget i
motsvarande grad och drar sedan fast
vingskruvarna igen.

Dessutom kan parallellstoppet styras langs en lakt
som éar fast pa arbetsstycket. Det instéllningsbara
avstandet ar da 195-575 mm pa hoger sida och 130-
370 mm pa vénster sida.

5.7 Arbeta med stodanslaget

Stodanslaget 20 (bild 6) ar avsett for arbete parallellt
med en kant som redan finns. Anslaget kan placeras
antingen till hoger eller till vanster pa maskinen.

+ Dukan andra snittbredden nar vingskruvarna 9 (Bild
1) lossats. Darefter forskjuter du anslaget i
motsvarande grad och drar sedan fast
vingskruvarna igen.

Nu kan maskinen styras langs ett smalt arbetsstycke
som |dper under basplattan.

5.8 Spar med F-styrskena
Stéll in 6nskat snittdjup enligt kapitel 5.3.

o

Anvénd en styranordning till
notfrasningen. Bredare spar far
man om styranordningen forskjuts i
sidled, fran hoger till vanster.

5.9 Anvénda styrskenan

For bearbetning av inskérningar rekommenderas att
du anvander styrskenorna med adapterparet (se
kapitel 8 Specialtillbehér).

Gor da pa foljande satt:

+ Fast parallellanslaget 18 (bild 6) pa maskinen.

* Montera adapterpar 60 (bild 9) pa de angivna ZZ-
positionerna (bild 6).

« Hang adapterparen i styrskenan som ar fast
parallellt med frasparet.

+ Justera maskinen for lutning och djup enligt
beskrivningen i 4.4 och 4.5

+ Flytta frdsen dver de parallella stoppstavarna till
oOnskat lage.

+ Dra fast skruvarna 9 och 1.

5.10 Arbeta efter spar med KSS-styrenhet

+ Sékra arbetsstycket mot forskjutning.

+ Stéll in frésdjupet.

+ Hall fast maskinen i bada handtagen och skjut de
tva stoppkammarna mot arbetsstycket. Placera pa
arbetsstycket med den framre delen av KSS-
styranordningen.  Frashuvudets vanstra sida
motsvarar styranordningens framkant.

« Sld pa kapsagsystemet (se 52 Till- och
frankoppling, sidan 121).

« skjut maskinen jamnt framat i kapningsriktningen.

+ Nar snittet ar fardigt stinger du av sparfrasen
genom att slappa kopplingsspaken 8 (bild 1).

+ Vaénta tills frasen har stannat helt och dra tillbaka
maskinen till sitt ursprungliga I&ge nér den ar i dppet
Iage och ta bort det fran arbetsstycket i detta lage.
Detta sakerstéller att den undre rorliga
skyddskapan 28 (fig. 3) ar helt stingd. Utgangslaget
indikeras med den gula dekalen pa
styranordningen. Nér du drar tillbaka maskinen
bakom markeringen i riktning "Safe” befinner sig
maskinen i det sékra utgangslaget.
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Fara

Varningslampan 25 (fig. 1)
indikerar rotationen av verktyget
med en "orange” signal. Nar
verktyget stannar slocknar
varningslampan 25. Nu kan du dra
tillbaka maskinen till utgangslaget.
Sa lange signalen &r tand, lyft inte
maskinen fran arbetsstycket eller
dra den tillbaka i arbetsstycket.

5.11 Arbeta med positionsindikator (for KSS-
styrenhet och F-skena)

e Anvénd positionsindikatorn 29 (fig.

3) for att rikta in KSS-guiden.
Lagesindikatorn visar skararens
hégra sida, stéll in
positionsindikatorn i samma vinkel
som maskinen.3). L&gesindikatorn
medféljer maskinen.

Gor da pa foljande satt:

+ Fixa positionsindikatorn 29 med tumskruvarna 9
(fig. 3).

« Stall in samma vinkel pa positionsindikatorn 29 som
vid maskinens lutning. Du kan &ven bestdmma
positionsindikatorns 29 lage med en hjélpfrésning i
verktyget.

+ Vinkelskalningen avser hoger sida av frashuvudet.

« Stéll in frésdjupet som behdvs och bearbeta
arbetsstycket.

5.12 Arbetar med sidostopp i kombination med
KSS-styrenhet

Sidostoppet 50 (figur 4) &r for att arbeta parallellt med
ett befintligt spar. Las stoppet i styrsparet pa KSS-
skenan. Sidostoppet ar férinstéllt till ca 625 mm,
finjustering vid stopp &r méjlig.

Olika matt kan stdllas in pa sidostoppet med
markeringarna X och Y:

X =625 mm med 60 mm fréshuvud

Y =600 mm med 46 mm fréshuvud

Gor sa har:

+ Lossa lasskruven 53 med SW 5 pa lagesindikatorn.

* Vrid justeringsskruven 54 i motsvarande riktning.
* Drag fast cylinderskruven 53 igen.

6 Underhall och service
Risk
Drag alltid ur natkontakten vid alla
servicearbeten.

MAFELL-maskiner ar konstruerade for lagfrekvent
serviceniva.

Anvénda kullager har smérjning som géller for lagrets
livstid. Efter 1&ngre anvéndning rekommenderar vi att
lata en auktoriserad MAFELL-kundtjanstverkstad ga
igenom maskinen.

Endast vart specialsmorjmedel, bestallnr. 049040 (1
kg - burk), skall anvandas, galler samtliga
smorjpunkter.

Kontrollera maskinens bromseffekt med jamna
mellanrum. Om bromseffekten forsamras, kontakta
altid din MAFELL kundtjanst for underhall av
bromssystemet.

Senast efter 3 ars anvandning ska maskinen lamnas
for genomgang till en MAFELL-kundtjanstverkstad for
kontroll av sakerhetsfunktionerna.

6.1 Forvaring

Rengor elverktyget noggrant om elverktyget inte
anvands under en langre tid. Spreja in blanka
metalldelar med rostskyddsmedel.

Forvara maskinen endast i torra utrymmen och utsétt
den inte for vader och vind.

6.2 Verktyg

Frashuvudena som anvands pa maskinen bor
avhartsas regelbundet eftersom rena verktyg forbéattrar
kapkvaliteten.

Avhartsningen gors genom nedlaggning i fotogen eller
vanligt avhartsningsmedel under 24 timmar.

Byt ut skadade spannskruvar och skarelement i tid.

Konstruktionen hos kombinationsverktyg far inte
forandras vid servicen.

Aluminiumverktyg far bara
avhartsas med I6sningsmedel som
inte angriper aluminiumet.
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6.3 Verktyg for dldre maskintyper

Anvéndning av aldre Mafell-frasverktyg - andra &n de
som anges i denna bruksanvisning - ar inte tillaten.

7 Atgirdande av storning
Risk
Felsokning efter orsak till foreliggande storning och atgardande av denna kraver alltid
storsta uppmarksamhet och forsiktighet. Drag forst ur kontakten!

Nedan aterfinns nagra av de vanligast forekommande stérningar samt orsaken till felen. Om andra stérningar
uppstar, kontakta din aterforsaljare eller MAFELL-kundservice direkt.

Storning Orsak Atgird
Maskinen startar inte Ingen nétspénning finns Kontrollera
spanningsforsorjningen
Sakring defekt Byt ut sakring
Kolborstar nedslitna Lamna maskinen till MAFELL-
kundtjanstverkstad
Maskinen stannar under Strémavbrott Kontrollera sakringar pa nétsidan
frésningen Overbelastning av maskinen Sénk matningshastigheten
Vrid eller byt ut karbidinsatser
Brandflack pa frasstallen Verktyg olampligt for Byt ut verktyg
arbetsproceduren eller trubbigt Vrid eller byt ut karbidinsatser
Spanutkast tilltappt Tra for fuktigt Rengor spanutkastet
Anvand torrt tra
Frasning utan utsugning Anslut maskinen ill ett externt
extraktionssystem
Stora flisar i utkastet eller i | Rengdr maskinen eller slangen
sugslangen Drag férst ur kontakten
For mycket chips Minska fodret
Stark vibration och dalig frasbild | Frashuvudet Ioser sig Ldmna maskinen il MAFELL
kundtjanstverkstad
Det gar inte att lossa/dra at | Rutschkopplingen utldser Sparra frasverktyget med sprint
frasverktyget och lossa/dra at skruven
Luktbildning Bromsbelagg uppvarmt Luktbildning minskar under driften
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8

9

Specialtillbehor
Styrskena langd 3 m (tvadelad med anslutningsdel)
Styrskena langd 3 m (en enhet)
Styrskeneforlangning langd 1,5 m
Adapterpar for parallellanslag
Styrskena F 80, 800 mm lang
Styrskena F 110, 1100 mm l&ng
Styrskena F 160, 1600 mm lang
Styrskena F 210, 2100 mm lang
Styrskena F 310, 3100 mm lang
Tillbehor for styrskena:

- Skarvstycke F-VS

- Vinkelanslag F-WA

- Styrficka TZ-FST1600

Sats med skenvaskor F160/160 bestaende av: 2 x F160 + skarvstycke +
tva skruvtvingar + skenfodral

Sats med skenvaskor F80/160 med vinkelanslag bestaende av: F80 +
F160 + skarvstycke + vinkelfaste + tva skruvtvingar + skenfodral

Andkappar verp. F-EK
Vidhaftningsprofil F-HP 6,8M
Chipbrytare verp. F-SS 3,4M
Kldmmor verp. F-SZ 180MM (2 st.)
Atergangsstopp verp F-RS
Stodanslag K85-UA
Justerbar Rd153-22-40x30
Justerbar NFU-VN28
Vandplatta (1 styck.)
Riktstyrning L forp.
Frashuvud @ 163 x 46 mm
Frashuvud @ 163 x 60 mm

Explosionsritning och reservdelslista

Information om reservdelar hittar du pa var hemsida: www.mafell.com
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1 Forklaring af tegn

o

Dette symbol findes de steder, hvor der findes sikkerhedshenvisninger.
Fare for alvorlige kveestelser ved tilsideseettelse af henvisningerne.

Dette symbol kendetegner en mulig skadelig situation.

Hvis denne ikke undgas, er der fare for, at produktet eller genstande i neerheden
beskadiges.

Dette symbol kendetegner brugertips og andre nyttige informationer.

2 Produktinformationer
til maskiner med art.nr. 918701, 918720, 918721

2.1 Producentinformationer

MAFELL AG, Beffendorfer Stralle 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, telefon +49 (0)7423/812-0, fax +49
(0)7423/812-218, e-mail mafell@mafell.de

2.2 Merkning af maskinen
Alle informationer, som er ngdvendige til identifikation af maskinen, findes pa det monterede skilt.

C

/M

X
&,

Beskyttelsesklasse Il

CE-meerkning til dokumentation for overensstemmelse med de grundleeggende
sikkerheds- og sundhedskrav, i henhold til maskindirektivets bilag I.

Kun for EU lande

Elektrisk veerktej ma ikke smides ud sammen med det almindelige
husholdningsaffald!

| henhold til det europeeiske direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), skal kasseret udstyr samles, deponeres og genbruges i henhold til
geeldende regler.

Lees driftsvejledningen for at erfare mere om, hvordan kvaestelsesrisikoen forringes.
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2.3 Tekniske data
Driftsspaending
Netfrekvens
Optagen effekt, konstant drift
Strgmforbrug konstant drift
Omdrejningstal i tomgang
Fraesedybde 0°
Fraeseaggregat svingbart
Veerktgjets diameter
Veerktgjets grundelementtykkelse
Veerktgjets freesebredde
Veerktgjets holdeboring
Diameter udsugningsstuds
Veegt
Mal (B x L x H)
som kap-fraesesystem
Fraesedybde 0°
Fraeselaengde
Vaegt med styreanordning
Mal inkl. styreanordning (B x L x H)

2.4 Emissioner

230 VAC
50 Hz
2300 W
9,8A
5900 min-!
50 mm

0° —45°
163 mm
58,1 mm
60,5 mm
30 mm

58 mm
7,7 kg
340 x 420 x 280 mm

44 mm

370 mm

9.4 kg

370 x 810 x 280 mm

De angivne stgjemissioner er blevet malt i overensstemmelse med EN 62841-1 og kan bruges til at sammenligne
elveerktgjet med et andet og til at foretage en forelgbig vurdering af belastningen.

Fare

Stejemissioner under den faktiske brug af elveerktgjet kan afvige fra de angivne
veerdier, afheengigt af den made, som veerktgjet anvendes pa, iseer hvilken type emne

der bearbejdes.

Derfor skal du altid bruge herevaern, ogsa nar elveerktgjet kerer uden belastning!

241 Informationer vedr. stgj

De maélte stgjemissionsvaerdier efter EN 62841-1 og EN 62841-2-5 er:

Lydtryksniveau
Usikkerhed
Lydeffektniveau
Usikkerhed

Lpa=90,8 dB (A)
Kpa=1,6 dB (A)
Lwa=98,8dB (A)
Kwa = 1,6 dB (A)

Stgjmalingerne er blevet gennemfart med det seriemeessigt leverede veerkte;.

2.4.2 Informationer vedr. vibrationer
Den typiske hand-arm svingning er mindre end 2,5 m/s2.



2.5 Leveringsomfang
Kap-freesesystem NFU50 komplet med:

1 KSS-styreanordning

1 freesehoved

1 sideanslag

1 positionsindikator

1 parallelanslag kpl.

2 betjeningsveerktgjer

1 driftsvejledning

1 haefte "Sikkerhedshenvisninger"

2.6 Sikkerhedsanordninger
Fare
Disse apparater kreeves for at opna
en sikker drift af maskinen og ma
ikke fiernes eller veere defekte.
Skulle en af
sikkerhedsanordningerne veaere
defekt, sendes maskinen fil
kundeservicen hos MAFELL til
reparation. Forsgg under ingen
omsteendigheder selv at reparere
sikkerhedsanordningerne.

Maskinen er blevet udstyret med de efterfalgende
sikkerhedsanordninger:

- Fast beskyttelseskappe, ovenfor

- Bevaegelig beskyttelseskappe, nedenfor
- Stor grundplade

- handgreb

- Koblingsanordning og bremse

- Udsugningsstuds

- Orange blinkende advarselslampe hvis veerktgj
roterer

- Beskyttelse mod indgreb fra siden

2.7 Tilsigtet brug

MAFELL kap-freesesystemet NFU50 er udelukkende
beregnet til at bearbejde tree og treeplader som f.eks.
trelagsplader, Multiplex, Kerto (finertemmerprodukt)
samt isoleringsplader, styrodur og freonekspanderet
polyurethan.

Beregnet til at fremstille noter, affladninger og keerver i
materialer. Alt arbejde skal gennemfares i en sikker
position pa emnet. Maskinen kan bruges med eller

uden styreanordninger. Arbejde med de forskellige
styreanordninger  skal gennemfgres iht. de
pageeldende instruktioner i denne driftsvejledning. De
herer til den tilsigtede brug. (se kapitel 5.3 og 5.10)
Det medleverede veerktgj blev fremstillet i
overensstemmelse med den europeeiske standard EN
847-1.

Fremmede veerkigjer er ikke godkendt. Brug
udelukkende veerktgj, der er foreslaet af MAFELL.

Brug, som er i strid mod ovennaevnte, er ikke tilladt.
For en beskadigelse, som resulterer af sadan brug, er
producenten ikke ansvarlig.

Overhold drifts-, vedligeholdelses- 0g
reparationsbestemmelserne fra Mafell, for at anvende
maskinen efter formalet.

2.71  Neddykningsfrasninger

Fare

Fare for tilbagested nar der udferes
neddykningsfraesninger! Det er ikke
tilladt at dykke ned og freese
tilbage!

2.8 Tilbagevaerende risici
Fare

Selv om produktet bruges korrekt,
og sikkerhedsbestemmelserne
overholdes, er anvendelsesmaden
forbundet med tilbageveerende
risici, der kan veere en
sundhedsrisiko.
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- Bergring af freesehovedet i omradet omkring
tilkerselsabningen.

- Bergring af den del af freesehovedet, der springer
frem under emnet under freesearbejdet.

- Bergring af freesehovedet under styreanordningen
fgr indgangen og efter udgangen fra emnet.

- Bergring af freesehovedet under styreanordningen
under udlgftningen, hvis maskinen ikke blev trukket
tilbage i den sikre position.

- Ved tilbagested fra maskinen, hvis emnet kommer i
klemme, eller ved tilbagebeveegelse gennem den
preefabrikerede not, med igangveaerende eller
udlgbende veerktg;.

- Brist og udslyngning af veerktgjet, dele af veerktgjet
eller af treesplinter.

- Herelsen kan forringes, hvis der arbejdes i laengere
tid uden hereveern

- Emission af sundhedsskadeligt treestev ved
leengerevarende drift uden udsugning.

3 Sikkerhedshenvisninger
Fare
Tag altid hensyn til de
efterfglgende
sikkerhedshenvisninger og de
geeldende sikkerhedsbestemmelser
i landet!
Lees ogsa
sikkerhedsinstruktionerne i det
medfalgende haefte 070500
"Sikkerhedsinstruktioner" (i
overensstemmelse med standard
62841-1).

Generelle henvisninger:

- Bern og unge ma ikke betiene maskinen. Dette
gelder ikke for unge i sammenhzeng med en
uddannelse, under opsyn af fagpersonale.

- Du ma aldrig arbejde med maskinen uden de
foreskrevne beskyttelsesanordninger, du ma ikke
andre sikkerhedsrelevante ting ved maskinen.

- Ved udendgrs brug af maskinen anbefales det at
anvende et fejlstremrelee. Mé ikke bruges i fugtige
omgivelser eller i regnvejr. Fare for elektrisk stad.

- Beskadigede ledninger og stik skal udskiftes med
det samme. Udskiftningen ma kun gennemfgres af
Mafell eller pa et autoriseret MAFELL-

kundeserviceveerksted for at undga

sikkerhedsfarer.

- Undga skarpe kneek i ledningen. Iseer under
transport og lagring af maskinen ma ledningen ikke
vikles omkring maskinen.

Henvisninger til brug af beskyttelsesudstyr:
- Brug altid hgreveern under arbejdet med saven.
- Brug altid beskyttelsesbriller under arbejdet.

- Brug altid en stevbeskyttelsesmaske under arbejdet
med saven.

Henvisninger vedr. drift:

- Brug altid begge haender til at holde godt fast i
maskinens to handgreb - i enhver situation.

- Serg for en fri og skridsikker opstillingsplads med
tilstraekkelig belysning.

- Kontrollér, at personer ikke opholder sig i det farlige
omrade (Fig. 8).

- Treek elstikket ud, for veerktgjet skiftes, for
indstillingsarbejde udfares, og fer fejl afhjeelpes
(dette omfatter ogsa fiernelse af indeklemte
spaner).

- Bearbejd ikke emner, der er for sma eller for store
for maskinens kapacitet.

- Montér og fastger freesehovedet korrekt. Brug
skarpe knive og forstkaerer; uskarpe knive @ger
faren for tilbagested. Skift straks beskadigede knive
og forskeereudstyr og fastger dem pa en sadan
made, at de ikke kan lgsne sig under driften.

- Kontakten ma ikke klemme fast.

- Kontrollér for teendingen, om freesehovedet er
speendt, og spaendengglen er fiernet.

- Sikr altid emnet mod at glide veek f.eks. med
speendetvinger.

- Hold godt fast i maskinen, allerede fgr den teendes.

- Ga ferst i gang med at freese emnet, nar
freesehovedet er naet op pa sit fulde omdrejningstal.

- Kontrollér emnet for fremmedlegemer. Frees ikke i
metaldele som f.eks. sgm.

- Stik aldrig fingrene ind under emnet (fare for
kvaestelser!)  eller  faringssystemet  under
freesearbejdet.

- For altid tilslutningskablet bagud og veek fra
maskinen under freesearbejdet.

- Ensartet fremfering under freesearbejdet forlaenger
levetiden for freesekniv og maskine.
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Fjern farst maskinen fra emnet, nar freesehovedet
star helt stille.

Fare

Advarselslampen 25 (Fig. 1) viser
vaerktgjets rotation med et
"orangefarvet” signal. Star
veerktgjet stille, slukker
advarselslampen 25. Sa lzenge
signalet lyser, ma maskinen
hverken Igftes veek fra emnet eller
treekkes tilbage i emnet.

Sluk for maskinen og vent til freesehovedet star
stille, for du foretager forskellige vinkel- og
hgjdeindstillinger pa maskinen.

Leg ikke maskinen fra pa arbejdsbordet eller
gulvet, uden at den nederste, bevagelige
beskyttelseshatte daekker vearktojet. Et
ubeskyttet, efterlobende  veerktgj  beveeger
maskinen imod fraeseretningen og kan komme til at
kveeste dig. Veer opmaerksom pa veerktgjets
efterlgbstid (advarselslampe).

Klem ikke den nederste  beveegelige
beskyttelsesheette  fast og  fiern  ikke
beskyttelsesdele. Vear opmeerksom pa, at den
nederste bevaegelige beskyttelseshaette bestar af to
dele, nemlig den nederste beskyttelsesheette og
beskyttelsen mod indgreb fra siden.

Kontrollér altid fer brug, om den nederste
bevaegelige beskyttelseshatte lukker korrekt.
Brug ikke maskinen, hvis den nederste
bevaegelige beskyttelseshztte ikke kan
bevages frit og ikke lukker med det samme.
Skulle maskinen falde utilsigtet ned pa
jorden/gulvet, kan den nederste bevaegelige
beskyttelseshastte blive bajet. Abn den nederste
bevaegelige beskyttelsesheette med
indtreekningshandtaget 1 (fig. 3) og sikr, at den
bevaeger sig frit, og at den hverken bergrer
veerktgijet eller andre dele i forbindelse med alle
freesevinkler og freesedybder.

Kontrollér funktionen i fiederen til den nederste
bevaegelige beskyttelseshztte. Vedligehold
maskinen for brug, hvis den nederste
bevagelige beskyttelseshette og fijeder ikke
arbejder korrekt. Beskadigede dele, klaebrige
aflejringer eller ophobninger af spaner far den
nederste bevaegelige beskyttelsesheette til at
arbejde forsinket.

- Abn  kun den nederste  bevagelige
beskyttelseshatte med indtrakningshandtaget
i forbindelse med serligt freesearbejde som
f.eks. vinkelfresning. Abn den nederste
bevaegelige beskyttelseshztte med
indtrekningshandtaget og slip det, sa snart
varktejet treenger ned i emnet. Under alt andet
freesearbejde abner den nederste beveegelige
beskyttelsesheette automatisk.

Henvisninger vedr. vedligeholdelse og reparation:

- Den regelmassige rensning af maskinen, iseer af
justéranordningen og feringen, har en stor
sikkerhedsmaessig betydning.

- Der ma udelukkende anvendes originale MAFELL-
reservedele og tilbehgr. | modsat fald ydes ingen
garanti og producenten heefter ikke for produktet.

4 Klargering / indstilling

4.1 Nettilslutning

Fer igangseetning serges for at el-spaendingen
stemmer overens med den veerdi, der navnes pa
maskinens skilt.

4.2 Spanudsugning
Fare

Sundhedstruende stov skal
opsuges med en M-suger.

Ved ethvert arbejde, hvor der opstar store
stovmaengder, filsluttes maskinen til en ekstern
udsugningsanordning. Lufthastigheden skal veere
mindst 20 m/s.

Den indvendige diameter pa udsugningsstudsen 3
(Fig. 1) er 58 mm.

Udsugningsstudsen kan drejes 360°. P4 den made
kan den anbringes i den bedste udsugningsposition.
Bruges maskinen uden udsugning, positioneres
udsugningsstudsen pa en sadan made, at spanerne
ledes bort fra deres arbejdsposition.
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4.3 Verktojsskift Varktejsskift

Fare y
Det maks. tilladte omdrejningstal .
(oplysninger pa veerktgjet) ma ikke
overskrides!

Omdrejningstallet under driften ma
ikke veere starre end det maks.
omdrejningstal, der er angivet pa .
veerktgjet.

Kontrollér, at drejeretningen er .
rigtig!

Spaend veerktejet pa en sadan

made, at det ikke kan lgsnes under
arbejdet. Tilspaendingsmomentet

skal mindst veere 20 Nm.

Skeerene ma ikke komme i

bergring med hinanden eller med
spandeelementerne.

Serg for, at veerktgjet skiftes under
rene forhold. Speendefladerne skal ~ «
veere renset for snavs, fedt, olie og
vand. .
Kontrollér veerktgjsspaendingen

med regelmaessige mellemrum.
Tilspaendingsmomentet skal .
kontrolleres med jeevne mellemrum
under monteringen, far hver
genindkering og under lzengere tids
arbejde. Brug en egnet

momentnggle il at kontrollere.

Kontrol af vaerktejsspandingen

« Treek elstikket ud, fer veerktgjsspaendingen
kontrolleres.

+ Leeg maskinen fra som vist pa fig. 10.

+ Betjen trykkeren 2 (fig. 2), og traek speerrearmen 19
opad. Nu er betjeningsarmen 8 Iast.

+ Abn den beveaegelige beskyttelseshaette 28 med
indtreekningshandtaget 1.

+ Fastlas veerktgjet med positionsindikatoren 29.
Positionér positionsindikatoren 29 i pos. B (fig. 10).

« Til kontrol af veerktgjsspaendingen: Spaend
cylinderskruen 15 fast (mindst 20 Nm).
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Treek netstikket ud, for veerktgjet skiftes.
Leeg maskinen fra som vist pa fig. 10.

Betjen trykkeren 2 (fig. 2), og traek spaerrearmen 19
opad. Nu er betjeningsarmen 8 last.

Abn den bevaegelige beskyttelseshaette 28 med
indtreekningshandtaget 1.

Fastlas veerktgjet med positionsindikatoren 29.
Positionér positionsindikatoren 29 i pos. A (fig. 10).

Brug sekskantskruetreekkeren 23 til at dreje
cylinderskruen 15 ud til venstre, tag flangen 27 og
freesehovedet 26 af.

Rengar veerktgjsspindlen og speendeflangerne for
fastsiddende spaner og stev. Seet veerktgjet pa.
Kontrollér, at de to medbringerbolte pa spindlen
griber ind i de to boringer pa veerktejet. Findes der
snavs mellem delene, eller er delene ikke monteret
korrekt, kan freesehovedet 26 evt. lasne sig under
arbejdet, selv om alt synes at veere i orden.

Fastlas veerktgjet med positionsindikatoren 29.
Positionér positionsindikatoren 29 i pos. B (fig. 10).

Seet cylinderskruen 15 og flangen 27 ind, og spaend
dem til hegjre med sekskantskruetraekkeren 23
(mindst 20 Nm).

Pas pa: Fjern positionsindikatoren 29 og
sekskantskruetreekkeren 23 fra veerkigjet efter
kontrollen og veerktgjsskiftet.

Luk den bevaegelige beskyttelseshaette 28, og tryk
speerrearmen 19 (fig. 2) nedad.



4.4 Vendepladeskift

Fare

Treek ubetinget elstikket ud for skift
og indstilling.

Gennemfar montering og
demontering af knivene iht.
fremgangsmaderne i
driftsvejledningen. Stor omhu er
forudseetning!

Spaendefladerne skal vaere renset
for snavs, fedt, olie og vand.

Overhold de angivede
spandemomenter!
Spaendeskruerne ma kun spaendes
med de medleverede veerktajer
eller med et veerktgj, der har de
samme mal. Der ma ikke anvendes
slagveerktej, arme,
forleengerstykker eller andet
veerktaj.

Alle skeer altid vaere bestykket for
at undga ubalance.

Fraesehovedet (leveringsomfang) er udstyret med 12
udskiftelige vendeplader af hardt metal. Efterslibning
er ikke mulig. Er skeer uskarpe, drejes eller udskiftes
hardmetal-vendepladerne. Justeringsnotenheden
(specialudstyr) 30 (Fig. 5) er udstyret med 12 HM-
vendeplader 32.

Der ma kun bruges skruer og vendeplader fra
MAFELL, der er beregnet hertil.

Tag veerktgjet af maskinen (se 4.3 Veerktgjsskift,
side 132).

Lesn underseenkskruerne pa veerktgjet med den
medleverede nagle.

Renger alle dele og knivkamrene pa vaerktojet.
Drej vendepladerne af hardt metal eller erstat disse
af nye vendeplader af hardt metal, nar de har veeret
drejet tre gange.

Fastger de drejede eller nye vendeplader med
undersaenkskruerne og speend disse fast igen med
4 Nm med torx-skruetreekkeren 22 (Fig. 7).
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Aluminiumsvaerktgj ma kun fiernes
for harpiks med oplgsningsmiddel,
@ der ikke angriber aluminium.
Montér veerktgjet igen (se 4.3 Veerktgjsskift, side
132).

4.5 Verktejsskift pa justeringsnotenhed

(specialudstyr)
Fare
Det maks. tilladte omdrejningstal
(oplysninger pa veerktejet) ma ikke
overskrides!
Omdrejningstallet under driften ma
ikke veere starre end det maks.
omdrejningstal, der er angivet pa
veerkigjet.
Kontrollér, at drejeretningen er
rigtig!
Speend veerktejet pa en sadan
made, at det ikke kan lgsnes under
arbejdet. Tilspandingsmomentet
skal mindst veere 20 Nm.

Skeerene ma ikke komme i
bergring med hinanden eller med
spaendeelementerne.

Serg for, at veerktgjet skiftes under
rene forhold. Speendefladerne skal
veere renset for snavs, fedt, olie og
vand.

Kontrollér vaerktgjsspaendingen
med regelmaessige mellemrum.
Tilspaendingsmomentet skal
kontrolleres med jeevne mellemrum
under monteringen, far hver
genindkering og under lzengere tids
arbejde. Brug en egnet
momentnggle il at kontrollere.

Treek netstikket ud, for veerktgjet skiftes.
Laeg maskinen fra som vist pa fig. 11.

Fastlas veerktgjet med positionsindikatoren 29.
Positionér positionsindikatoren 29 i pos. A (fig. 11).
Brug sekskantskruetraekkeren 23 til at dreje
cylinderskruen 15 ud til venstre, tag flangen 33 og
justeringsnotenheden 30 af.



+ Renger veerktgjsspindlen og spaendeflangerne for
fastsiddende spaner og stev. Seet veerktgjet pa.
Kontrollér, at de to medbringerbolte pa spindlen
griber ind i de to boringer pa veerktgjet. Findes der
snavs mellem delene, eller er delene ikke monteret
korrekt, kan justeringsnotenheden 30 evt. lgsne sig
under arbejdet, selv om alt synes at vaere i orden.

+ Fastlas veerktgjet med positionsindikatoren 29.
Positionér positionsindikatoren 29 i pos. B (fig. 11).

+ St cylinderskruen 15 og flangen 33 ind, og spaend
dem til hejre med sekskantskruetraekkeren 23
(mindst 20 Nm).

« Pas pa: Fjern positionsindikatoren 29 og
sekskantskruetreekkeren 23 fra veerktgjet efter
kontrollen og veerktgjsskiftet.

+ Luk den bevaegelige beskyttelseshaette 28, og tryk
speerrearmen 19 (fig. 2) nedad.

4.6 Indstilling af freeseveerktojet:
Justeringsnotenhed (specialudstyr)

Justeringsnotenheden 30 (Fig. 5) er en vendeplade-
justeringsnotenhed, der kan indstilles il forskellige
freesebredder. Justeringsnotenheden fas i to varianter:

- Art.-nr. 091899 med en freesebredde pa mellem 22
0g 40 mm

- Art-nr. 091904 med en freesebredde pa mellem
15,4 0g 28,4 mm

Forskellige afstandsskiver falger med
justeringsnotenheden. Med disse kan der opnas
forskellige mellembredder.

Dette gares pa folgende made:

« St ferst den nedvendige bredde for
justeringsnotenheden sammen med de vedlagte
afstandsskiver  (justeringsnotenheden  uden
afstandsskiver har en notbredden pa 22 mm).

+ Anbring den sammensatte afstandsskivepakke pa
stifterne til den bageste del af justeringsnotenheden
(side uden tekst).

+ Anbring afstandsskiverne, der ikke er brug for, pa
den forreste del af justeringsnotenheden. Seet s&
den forreste del af justeringsnotenheden 30 (Fig. 5)
pa den ilagte afstandsskivepakke.

+ Fastger nu begge dele pa justeringsnotenheden
med den forreste justeringsnotenhedsflange 33 (fig.
5) og montér hele justeringsnotenheden pa
drivflangen pa NFU50.

4.7 Vendepladeskift "Justeringsnotenhed"
Fare

Traek ubetinget elstikket ud far skift
og indstilling.

Gennemfar montering og
demontering af knivene iht.
fremgangsmaderne i
driftsvejledningen. Stor omhu er
forudsaetning!

Spaendefladerne skal vaere renset
for snavs, fedt, olie og vand.

Overhold de angivede
spandemomenter!
Spaendeskruerne ma kun spaendes
med de medleverede veerktajer
eller med et veerktgj, der har de
samme mal. Der ma ikke anvendes
slagveerktej, arme,
forleengerstykker eller andet
veerktgj.

Alle skeer altid vaere bestykket for
at undga ubalance.

Indstillingsomradet, der er angivet
pa justeringsnotenheden, ma under
ingen omstaendigheder
overskrides. Sikr, at alle vedlagte
afstandsskiver altid er monteret.

Justeringsnotenheden 30 (Fig. 5) er udstyret med HM-
vendeplader 32:

- 12 HM-vendeplader under art.-nr. 091899
- 10 HM-vendeplader under art.-nr. 091904

En efterslibning er ikke mulig. Ved slgve skeer vendes
eller udskiftes hardmetal-vendepladerne.

Der ma kun bruges skruer og vendeplader fra
MAFELL, der er beregnet hertil.
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Dette gares pa felgende made:

+ Tag veerktejet af maskinen (se 4.5 Veerktejsskift pa
justeringsnotenhed (specialudstyr), side 133).

+ Lasn undersaenkskruerne 34 (Fig. 5) pa veerktgjet
med den medleverede nggle.

* Renger alle dele og knivkamrene pa veerktojet.

« Drej vendepladerne af hardt metal eller erstat disse
af nye vendeplader af hardt metal, nar de har veeret
drejet tre gange.

+ Fastger de drejede eller nye vendeplader med
undersaenkskruerne og spaend disse fast igen med
4 Nm med den passende nggle (Fig. 7).

De to dele er sat rigtigt i, nar bagsiden pa en knivkant
ligger op ad holdekroppen og undersaenkskruen kan
drejes sa meget i, at underseenkskruens overflade
ligger under eller lige pa overfladen af vendepladen (se
Fig. 5).

4.8 Lagning af tilslutningsledning
Fare

Veer under arbejdet opmaerksom
pa, hvordan tilslutningsledningen er
lagt. En darlig lagt
tilslutningsledning kan nedseette
sikkerheds- og arbejdsfunktionerne
og komme i kontakt med vaerktgjet.

Fig. 12 viser et eksempel pa, hvordan den skal lzegges.

Far tilslutningsledningen hen mod kabelbgsningen og
veek fra maskinen. Lad aldrig tilslutningsledningen
komme i neerheden af arbejdsveerktgjet. Brug som
stette velcrobandet pa udsugningsstudsen.

5 Drift

5.1 Ibrugtagning

Driftsvejledningen skal gennemlaeses af alle personer,
der betjener maskinen, specielt skal der leegges veegt
pa afsnittet "Sikkerhedshenvisninger".

5.2 Tend og sluk

« Teende: Tryk teendingsspaerren 7 (Fig. 1) til abning
fremad. Betjen derefter med trykt teendingsspeerre
betjeningsarmen 8.

Da der er tale om en kontakt uden fastlasning, karer
maskinen kun, sa leenge der trykkes pa denne
betjeningsarm.

Den indbyggede elektronik sgrger under teendingen for
en rykfri acceleration og regulerer omdrejningstallet i
forhold til den fast indstillede veerdi.

Desuden slukker det elektroniske system for motoren
ifm. overbelastning, dvs. veerktgjet bliver staende. Slip
betjeningsarmen 8 igen. Teend herefter for maskinen

igen og fres  videre med forringet
fremforingshastighed.
+ Slukke: Maskinen slukkes ved at slippe

betjeningsarmen 8 (Fig. 1). Med den indbyggede,
automatiske bremse begrenses  veerkigjets
udlgbstid til ca. 3 s. Kontaktspeerren virker
automatisk igen og sikrer kap-freesesystemet mod
fejlagtig teending.

5.3 Indstilling af freesedybde

Det er muligt at indstille freesedybden trinlast mellem 0
0g 50 mm.

Dette gares pa felgende made:

 Tryk knappen 11 (Fig. 2), og indstil freesedybden
med dykhandtaget 6.

+ Freesedybden kan afleeses pa afskaermningens
skala. Som viser fungerer dykhandtagets rede
overflade 6.

5.4 Fraesedybdesikring /
dybdegentagelsesanslag

Freesedybdesikringen bruges til at fastholde den
indstillede freesedybde. Nar freesedybden er defineret
en gang, kan denne indstilles uden fornyet maling.

Dette gares pa felgende made:

+ Indstil maskinen pa den gnskede fraesedybde.

« Abn klemmearmen 14 (Fig. 2) og
anslagsstangen 16 ned pa anslaget.

+ Speend klemmearmen 14 (Fig. 2) igen.

o

seet

Er freesedybderne lave, skal
dybdegentagelsesanslagsadaptere
n 52 (Fig. 2) positioneres under
anslagsstangen 16.
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5.5 Indstilling til haldningsarbejde

Fraeseaggregatet kan til heeldnings- og keervarbejde
indstilles pa enhver vinkel fra 0° til 45°.

« Til skrd positionering stilles maskinen i
udgangsposition, hvorefter den stettes pa en sadan
made, at freeseaggregatet kan svinges.

* Lgs klemhandtaget 10 (Fig. 2).

+ Vinklen indstilles i henhold til skalaen ved
drejesegmentet.

Speend herefter klemhandtaget 10.

Vi stiller et beregningstool til
beregning af freesedybden til
radighed. Den nas via QR-koden
pa maskinen eller hiemmesiden pa
etiketten.
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5.6 Arbejde med parallelanslag

Parallelanslaget 18 (Fig. 6) bruges til at arbejde
parallelt med en allerede eksisterende kant. Herved er
der mulighed for, at montere anslaget til hgjre eller
venstre pa maskinen.

« Fraesepositionen kan indstilles, nar vingeskruerne 9
(Fig. 1) er blevet lgsnet, dette gares ved at forskyde
anslaget og spaende vingeskruerne igen.

Desuden kan parallelanslaget feres langs med en
leegte, der er fastgjort pa emnet. Her er den mulige
justerbare afstand pa hgjre side 195 — 575 mm og pa
venstre side 130 — 370 mm.

5.7 Arbejde med undergrebanslag

Undergrebanslaget 20 (Fig. 6) bruges il at arbejde
parallelt med en allerede eksisterende kant. | denne
forbindelse kan anslaget anbringes pa venstre side af
maskinen.

« Fraesepositionen kan indstilles, nar vingeskruerne 9
(Fig. 1) er blevet lgsnet, dette gares ved at forskyde
anslaget og spaende vingeskruerne igen.

Nu kan maskinen fares langs med et smalt emne, der
forlgber under grundpladen.

5.8 Noting med F-styreskinne
Indstil den @nskede fraesedybde iht. kapitel 5.3.

o

5.9 Arbejde med styreskinne

Keerver bearbejdes bedst med styreskinnerne (se
kapitel 8 Specialudstyr) med adapterparret.

Gennemfar notfreesning vha. en F-
styreskinne. Bredere noter opnas
ved at forskyde styreanordningen
fra hgjre il venstre i siden.

Dette gares pa felgende made:

+ Anbring parallelanslaget 18 (Fig. 6) pa maskinen.

+ Montér adapterparrene 60 (Fig. 9) i de fastlagte
positioner ZZ (Fig. 6).

+ Heeng adapterparrene fast i styreskinnen, der er
fastgjort parallelt med freesenoten.

+ Indstil maskinen pa heeldning og dybde som
beskrevet under 4.4 og 4.5

+ Forskyd freeserne pa tveers af
parallelanslagssteengerne i den gnskede position.

+ Speend skruerne 9 (Fig. 1).

5.10 Arbejde efter
styreanordning

+ Sikr emnet, sa det ikke kan forskyde sig.
+ Indstil freesedybden.

+ Brug handgrebene til at holde fast i maskinen og
skub de to stopknaster hen mod emnet. Anbring
den forreste del af KSS-styreanordningen pa
emnet. Den venstre side pa freesehovedet svarer til
forkanten pa styreanordningen.

+ Teend for kap-freesesystemet (se 5.2 Teend og sluk,
side 135).

+ Skub maskinen ensartet frem i freeseretning.

« Nér freesearbejdet er feerdigt, slukkes kap-
freesesystemet ved at slippe betjeningsarmen 8

(Fig. 1).

opmarkning med KSS-
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« Vent, til freeseveerktgjet star helt stille, treek herefter
maskinen i  palagt filstand tilbage i
udgangspositionen og fiern det sa fra emnet i denne
position. Dette sikrer, at den nederste beveegelige
beskyttelsesheette 28 (fig. 3) er helt lukket.
Udgangspositionen signaliseres med den gule
etiket pa styreanordningen. Traekkes maskinen
tilbage bag ved markeringen i retning "Safe",
befinder maskinen sig i den sikre udgangsposition.

Fare

Advarselslampen 25 (Fig. 1) viser
veerktgjets rotation med et
“orangefarvet” signal. Star
veerktgjet stille, slukker
advarselslampen 25. Nu kan
maskinen treekkes tilbage i
udgangspositionen. Sa leenge
signalet lyser, ma maskinen
hverken lgftes veek fra emnet eller
treekkes tilbage.

5.11 Arbejde med positionsindikator (til KSS-
styreanordning og F-skinne)

e Brug positionsindikatoren 29 (Fig.

3) til at justere KSS-
styreanordningen. Med
positionsindikatoren vises den
hgjre side af freeseren, indstil
positionsindikatoren i den samme
vinkel som maskinen.
Positionsindikatoren falger med
maskinen.

Dette gares pa folgende made:

+ Fastger positionsindikatoren 29 med vingeskruerne
9 (Fig. 3).

+ Indstil den samme vinkel pa positionsindikatoren 29
som ogsa findes pa maskinheeldningen. Positionen
for positionsindikatoren 29 kan ogsa fastleegges
med en hjeelpefraesning i vaerktajet.

* Vinkelskaleringen  refererer il
freesehovedside.

* Indstil den nedvendige freesedybde og behandl
emnet.

den hgjre

5.12 Arbejde med sideanslag i kombination med
KSS-styreanordning

Sideanslaget 50 (Fig. 4) bruges il at arbejde parallelt

med en allerede eksisterende not. Fastlds anslaget i

styrenoten pa KSS-skinnen. Sideanslaget er ca.

forindstillet pa 625 mm, det er muligt at finjustere pa

anslaget.

Med markeringerne X og Y pa sideanslaget kan

forskellige springmal indstilles:

X =625 mm med 60 mm freesehoved

Y =600 mm med 46 mm fraesehoved
Dette gares pa felgende made:

+ Lesn sikringsskruen 53 med SW 5, der findes pa
positionsindikatoren.

+ Drej indstillingsskruen 54 i den passende retning.
+ Speend sikringsskruen 53 igen.

6 Vedligeholdelse og reparation
Fare

Afbryd strgmmen til maskinen og
fiern el-stikket, far vedligeholdelse
pabegyndes.

MAFELL-maskiner er blevet konstrueret med henblik
pa mindst mulig vedligeholdelse.

Kuglelejrene har livsvarig smering. Efter laengere tids
drift anbefales det, at der udfares service pa maskinen
af pa autoriseret Mafell-kundeservice vaerksted.

Brug kun vores specielle fedtstof til alle smaresteder,
ordre- nr. 049040 (1 kg - dase).

Kontroller maskinens bremseeffekt med
regelmaessige mellemrum. Forringes bremseeffekten,
bedes du altid kontakte kundeservicen hos MAFELL,
sa den kan vedligeholde bremsesystemet.

Til kontrol af sikkerhedsfunktionerne skal maskinen
sendes til et MAFELL kundeservicevaerksted senest
efter 3 ars brug.

6.1 Lagring

Rengar maskinen omhyggeligt, hvis maskinen bruges
i leengere tid. Sprejt blanke metaldele ind med et
rustbeskyttelsesmiddel.

Opbevar kun maskinen i tarre rum og beskyt den mod
vejr og vind.
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6.2 Vearktojer

Freesehovederne, der anvendes pa maskinen, bar
renggres for harpiks med regelmaessige mellemrum,
da rene veerktgjer forbedrer freesekvaliteten.

Skift beskadigede spandeskruer og skeereelementer

rettighed.

Harpiksrengaringen gennemfgres ved at leegge dem i

petroleum eller et almindeligt harpiksfiernende middel

i 24 timer.

Konstruktionen pa kompositveerktgjer ma ikke eendres
under istandseettelsen.

6.3 Varktojer til 2ldre maskintyper

Det er ikke tilladt at bruge eeldre Mafell-freeseveerktojer
end dem, der er angivet i denne betjeningsvejledning.

Aluminiumsvaerktgj ma kun fiernes
for harpiks med oplgsningsmiddel,
der ikke angriber aluminium.

7 Afhjlpning af driftsforstyrrelser

Fare

Arsagen til forstyrrelser og afhjzelpning af disse kraever altid @get opmaerksomhed.
Afbryd stremmen og fiern el-stikket, far du undersgger fejlen!

| det felgende ses en oversigt over hyppige fejl, og hvorfor de opstar. Opstar der andre fejl, bedes du kontakte
din forhandler eller kundeservicen hos MAFELL direkte.

Fejl Arsag Afhjzlpning
Maskine kan ikke teendes Ingen netspaending Kontroller spaendingsforsyning
Netsikring defekt Erstat sikring

Kulbgrster slidte

Bring maskine il
kundeserviceveerkstedet hos
MAFELL

Maskine stopper under fraesning

Stremsvigt

Kontroller nettets forsikringer

Overbelastning af maskine

Reducer fremfgringshastighed
Drej eller erstat HM-vendeplader

Braendemaerke pa freesesteder

Uegnet eller uskarpt veerktg; il
arbejdet

Skift veerktej
Drej eller erstat HM-vendeplader

Spanudkast tilstoppet

Tree for fugtigt

Renger spanudkasteren
Brug tert tree

Fraesning uden udsugning

Tilslut maskine til en ekstern
udsugning

Stort treespan i udkast eller i
udsugningsslange

Renggr maskine eller slange
Treek elstik ud

For stor spanmeengde Reducer fremfgring
@get vibration og  darligt | Freesehoved lgsner sig Bring maskine til
freesebillede kundeserviceveerksted hos
MAFELL

Freeseveerktgj kan ikke

Glidekobling udlgser

Fastlas fraeseveerktej med lasestift

l@snes/speendes og lgs/spaend skrue
Lugtdannelse Bremsebelaegning opvarmet Lugtdannelse reduceres i
driftstiden
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8 Specialudstyr

- Styreskinne leengde 3 m (2 dele med forbindelsesstykke) Best.nr. 037037
- Styreskinne lzengde 3 m (1 del) Best.nr. 200672
- Styreskinne-forlengelse laengde 1,5 m Best.nr. 036553
- Adapterpar til parallelanslag Best.nr. 037195
- Styreskinne F 80, 800 mm lang Best.nr. 204380
- Styreskinne F 110, 1100 mm lang Best.nr. 204381
- Styreskinne F 160, 1600 mm lang Best.nr. 204365
- Styreskinne F 210, 2100 mm lang Best.nr. 204382
- Styreskinne F 310, 3100 mm lang Best.nr. 204383
- Tilbeher til styreskinne:

- Forbindelsesstykke F-VS Best.nr. 204363

- Vinkelanslag F-WA Best.nr. 205357

- Skinnetaske TZ-FST1600 Best.nr. 095257

- Skinnetaskesaet F160/160 med: 2 x F160 + forbindelsesstykke + 2  Best.nr. 209591
speendetvinger + skinnetaske

- Skinnetaskesaet F80/160 med vinkelanslag: F80 + F160 + Best.nr. 209592
forbindelsesstykke + vinkelanslag + 2 spaendetvinger + skinnetaske

- Slutheetter emb. F-EK Best.nr. 205400
- Adhaesionsprofil emb. F-HP 6,8M Best.nr. 204376
- Overfladebeskytter emb. F-SS 3,4M Best.nr. 204375
- Speendetvinge emb. F-SZ 180MM (2 stk.) Best.nr. 207770
- Tilbagestadsstop emb. F-RS Best.nr. 202867
- Undergrebsanslag K85-UA Best.nr. 205166
- Justeringsnotenhed Rd153-22-40x30 Best.nr. 091899
- Justeringsnotenhed NFU-VN28 Best.nr. 091904
- Vendeplade (1 stk.) Best.nr. 201927
- Styreanordning L verp. Best.nr. 208171
- Freesehoved @ 163 x 46 mm Best.nr. 091902
- Fraesehoved g 163 x 60 mm Best.nr. 091901

9 Eksploderet tegning og reservedelsliste
De vigtigste informationer om reservedelene findes pa vores hjemmeside: www.mafell.com
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1 OOBbACHEHWE YCNOBHbIX 3HAaKOB

3T0T CMMBON pa3MelLeH BO BCeX MecTax, rae NpuBeaeHbI ykasaHus no
6e3onacHocTy.

B cny4ae nx HeBbINONTHEHUA BO3MOXHbI TAMvanwme TpaBMbl.

JTOT CUMBON 03HAYaET CUTYaLMIO, B KOTOPOM BO3MOXHO NOBPEXAeHHe

@J} UMyLeCTBa.
Ecnu ee He n3bexatb, BO3MOXHbI NOBPEXAEHWUS U3AENNS UMK NPESMETOB,
HaXOZALNXCA PAAOM C HUM.
3TUM CMMBOMNOM NOMeYeHbI COBETHI MO NPUMEHEHMIO U Apyras none3Has
e nHopmaums.

2 [aHHble u3genus
k MaLumHam c apt. Ne 918701, 918720, 918721

2.1 CsepeHus 0 npousBoauTene

MAFELL AG, Beffendorfer Stralle 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, TenedoH +49 (0)7423/812-0, dakc +49
(0)7423/812-218, an. noyta mafell@mafell.de

2.2 MapknpoBKa MalnHbI
Bce gaHHble, Heobxoaumble ANs MAEHTUUKALMN MALLMHBI, YKa3aHbl HA 3aBOACKOI Tabnuuyke.

Knacc sawmrb I

Cumson CE ans NOATBEPXOEHMA COOTBETCTBNA OCHOBHbIM Tpe60BaHMHM
GesonacHoCTH U 3[paBOOXpaHEeHNd, COrnacHoO NPUNoXeHUo | k ﬂ,VIpeKTI/IBe o
MaLllnHax

Tonbko ans ctpaH EC

He 6pocaiiTe aneKkTpONHCTPYMEHTHI B GbITOBOI Mycop !

CornacHo Esponeickoit gupekTuse 2002/96/EG 06 ycTapeBLUMX 3NEKTPUYECKMX W
9NEKTPOHHbIX Np1bopax 1 aHanorM4HbIM 3aKOHaM OTAENbHbIX CTPaH,
WCMONb30BaHHbIE SMEKTPOUHCTPYMEHTbI JOIMKHBI COBMPATLCS OTAENBHO 1
nepeaaBaThCs ANs AanbHeiLWero ncnonb3osanus Hes yuiepba Ans okpyxaloLL el
cpegbl.

MpouuTaiiTe MHCTPYKLMIO MO 3KCMNyaTaLym Anst yMEHbLUEHNS OMacHOCTY MOMyYeHNs
TPaBM.
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2.3 TexHu4ecKue XapaKTepuCTUKK
Pabouyee HanpseHre

230 B nep. Toka

Yacrota cetu 50 Iy
MoTpebnsiemas MOLWHOCTb NPY MPOAOIKUTENBHOM 2300 B

pexume paboTbl

MMoTpebnsiemMblit TOK NpY NPOAOIKUTENBHOM PeXuMe 98A

paboTbl

Yncrno 0bopoToB Ha XOMOCTOM X0ay 5900 MuH!
ny6uHa pesepoBanus 0° 50 mm
[MoBOPOTHBIN (hpe3epHbIit arperat 0°-45°

[nameTp WHCTpymeHTa 163 Mm

TonwmHa OCHOBHOrO Kopryca MHCTPYMEHTa 58,1 Mm

LLinpuHa pesepoBaHNs MHCTPYMEHTA 60,5 Mmm
lMocagoyHoe 0TBEPCTUE NHCTPYMEHTA 30 Mm

[nameTp oTcacbiBatoLiero natpybka 58 mm

Bec 7,7kr

Pa3mepsl (LU x [ x B) 340 x 420 x 280 mm
Kak cuctema TopLoBOYHOI (hpe3bl

ny6uHa pesepoBanus 0° 44 mm

[nuHa cpesbl 370 Mm

Macca ¢ HanpaBnSoLLMM YCTPOUCTBOM 9,4 kr

Pa3mepbl B T.4. Hanpaenstowee ycTpoicTso (LU x [ x B) 370 x 810 x 280 mm

2.4 Bblbpoc
Yka3aHHble YPOBHM LyMa ObinM M3MepeHbl B COOTBETCTBMM €O cTaHaaptom EN 62841-1 u moryt
NCMONb30BaTLCA AN CPABHEHUS 3MEKTPOMHCTPYMEHTa C APYrMM WHCTPYMEHTOM W ANs NpefBapuTenbHOM
OLIEHKI Harpysku.

OnacHo

|_|pI/1 MCNONb30BaHNN 3NEKTPONHCTPYMEHTA YPOBHU LLyMa MOTYT OTNM4aTbCA OT
YKa3aHHbIX 3Ha4eHui. ATO 3aBUCUT OT crnocoba MCnosb3oBaHMS WHCTPYMEHTa, B
Y4acTHOCTH, OT TUNa 06pa6aTb|BaeM0|?1 aetanu.

MosTomy BCeraa UCMONb3yiATe CPEACTBA 3aLLUThI OPraHOB CRyxa, Aaxe Koraa
3MEKTPOMHCTPYMEHT paboTaeT 6e3 Harpyaku!

241 [laHHble NO U3NYYEHUIO WyMa

YcTaHoBneHHble cornacHo EN 62841-1, EN 62841-2-5 3HaueHns co3aaHus Wyma COCTaBIISIOT:
Lea=90,8 Ab (A)

MorpeLwHoCTb Kea=1,6 o6 (A)

Lwa =98,8 ab (A)

MOTPELLHOCTb Kwa=1,6 8b (A)

YPOBEHb 3BYKOBOIO AaBneHua

YPOBEHb 3BYKOBOM MOLYHOCTY
W3mepeHue LWyma Npon3BOAUTCS C NMOMOLLbI0 MHCTPYMEHTA, BXOASLLENO B CEPUMHBIA KOMMIIEKT NOCTaBKM.

24.2 [laHHble no BUGpaumm
TunuyHas BbpaLms KUCTU/PYKN COCTaBNAIOT MeHee 2,5 m/c2,
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2.5 KomnnekT noctaBku
Cuctema TopuosouHoit dpesbl NFUS0 B komnnekTe c:

1 HanpaBnstowee yctpoiicteo KSS

1 pesepHas ronoska

1 6okoBOW ynop

1 MHAVKaTOpa NONOXeHMS

1 napannenbHbIii ynop B cbope

2 VHCTPYMeHTa Ans 06CryXuBaHNs

1 MHCTpYKUMS N0 3KCnnyaTaumm

1 GpoLutopa «YkasaHusi No TeXHUKe 6e30macHoCTU»

2.6 MpepoxpaHuUTenbHbIe yCTPOMCTBA
OnacHo
3T ycTpoicTBa HE0bX0AUMbI AN
Be3onacHoi akcnmyaTtaumu
MaLLWHBI, NO3TOMY MX yLaneHue
WK OTKINKOYEHVe 3anpelLieHo. B
Ccnyyae NOBPEXAEHUS OBHOTO
NpeaoXpaHNTENbHOTO YCTPONCTBA,
nepepaiTe MalnHy B CEPBUCHYIO
cnyx6y MAFELL onsi pemoHTa.
BbINOMHsATL pEMOHT
NpesoXpaHNTENBHONO YCTPOACTBA
CaMOCTOSTENBHO 3aNPELLEHO.

MatwmHa obopyzoBaHa
NpefoXpaHuTeNbHbIMK YCTPOCTBaMM:

CresytoLwmMm1

- BepxHuit duKCpOBaHHbIN 3aLLMTHBIN KOXYX

- HWKHWUA NOLABWXKHBINA 3aLLUMTHBIA KOXYX

- Bonblas nnuTa ocHoBaHus

- Pyukun

- MexaHu3m nepekmnioyeHus n TopMo3

- OrtcacsiBatoLumit natpybok

- OpaHxeBas Murawwas curHanbHas namna Ha
BpALLAIOLLEMCS YCTPONCTBE

- 3awwura 60pTOB OT yLUEMMEHMS PYK

2.7 Wcnonb3oBaHWe NO Ha3HAYEHUIO

Cuctema TopuoBsoyHoit pesbl MAFELL NFU50
npegHasHayeHa UCKNKuMTenbHO s obpaboTku
[EepeBa W 3aroToBOK W3 PEBECHO NNUTbI, TaKMX Kak
TpexcnonHas nnuta, Mynstunnekc, Kerto (N1BM-6pyc),

a TakKe  W30MAUMOHHblE  MAWTbI,  KECTKWN
NPOMbILLMEHHBIA neHonnacr " KECTKMIA
MNeHonomnmMypeTaH.

[Mpeanonaraemoe WCMoNbL30BaHWE — MPOU3BOACTBO
KaHaBOK, CMMIOLIMBAHMIA U TPeyronbHbIX Bpybok B
maTtepuanax. Bo Bpems pabotsl cnesyet obecneunts
HaflexHoe npuneraxue K 3arotoeke. MalumHy MOXHO

uconb3oBatb € WM 6e3  HanpaBnsHLLero
yctporctea. [lpy  pabote € pasnuuHbIMU
HanpaBnALWMMA  yCTpOUCTBaMM  cobnioganite

COOTBETCTBYIOLLME WHCTPYKLMM U3 STOW MHCTPYKLWM
no akcnnyatauuu. OHWM  SBRAKOTCS  YacTbiO
npeanonaraemoro UCnonb30BaHus. (CM. pasgen 5.3 u
5.10)

Bxopswmin B KOMNMEKT NOCTaBKM  UHCTPYMEHT
M3rOTOBIEH B COOTBETCTBUW C EBponeiickoit HopMoi
EN 847-1.

/icnonb3oBaHue WHCTPYMEHTOB CTOPOHHUX
npousBoguTenen He pgonyckaetcs. Mcnonb3ynte
UCKIIOYNTENBHO  MHCTPYMEHTbI,  Npeanaraemble
komnanmeir MAFELL.

/cnonb3oBaHe He MO Ha3HAYeHMIo 3anpeLyeHo.
[TpounsBoaunTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTY 3a yu.Lep6
B pesynbTate UCnosib30BaHMA He N0 Ha3Ha4YeHUIo.

Ons Toro ytobbl MpaBMMbHO — 3KCMIyaTMpOBaTb
MaluuHy, cobnitofanTe npeanucanHsle dupmoit Mafell
YCNOBUS 3KCMTyaTaLmm, TEXHUYECKOro 0BCnyxmBaHus
1 yxopa.

2.71  MorpyxHoe pesepoBaHme

OnacHo

OnacHocTb 0BpaTHoro Bbibpoca
Mpu NOrpy»HOM chpesepoBaHmm!
[NorpyxeHue u pesepoBaHme B
00paTHOM HanpaBneHun He
ponyckaercs!
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2.8 OcTaTouHbIe PUCKK

OnacHo

B cnyyae ucnonb3oBanus no
Ha3HaYEHWO 1 HECMOTPS Ha
cobntoaeHe npaBun TEXHUKM
6e30nacHOCTY BCe Xe 0cTaloTCs
OCTaTOYHbIE PUCKY, BbI3blBAEMbIE
Ha3Ha4YeHMeM, KOTOpble MOTyT
NPUBECTU K MOCNEACTBUAM ANs
300POBbS.

MPUKOCHOBEHME K (pe3epHoii ronoeke B oGnacTu
BPE3HOTO OTBEPCTYS,

MPVYKOCHOBEHWE K BbICTYNatoLlen nog 3aroToBKOM
4acTu (opesepHO ronoBku Npy pesepoBaHmK,

lMpukocHoBEHWe  (hpe3epHO  FOMOBKOM  MOA
HanpaBnsoWMM YCTPOACTBOM Nepes BXOAOM 1
BbIXOLJOM 13 3arOTOBKY.

[MpukocHOBEHME  (hpe3epHOW  FONMOBKOM  Nof
HanpaBnsOLWMM YCTPONCTBOM MpKU €€ MOAHATAN,
npy YCrOBMK, 4TO MalLMHa He Bbina BO3BpalLeHa B
Be3onacHoe NonoxeHuve.

O6paTHbI BLIOPOC MaLLMHLI NPU 3allemneHun B
3aroTOBKE WNW NPWU  [BWKEHWM Hasaf uepes
npeaBapuTenbHO  M3rOTOBMEHHYIO  KaHaBky ¢
paboTalolmmM  UNN  ABWKYLLMMCS MO MHEPLWK
WHCTPYMEHTOM.

Monomka W BbIBPOC ~WMHCTPYMEHTA,
WHCTPYMEHTA MNW AePEBSIHHbIX OCKOMKOB.
YxyaweHue cnyxa npu AnutensHoi pabote Ge3
CPEACTB 3aLLWTbI OPraHoB Cryxa.

BblJeneHne BpeaHOA ANs 340POBbSI [PEBECHOM
MbINY NPU ANUTENBHOM 3KCnnyaTauum 6es otcoca,

yacren

3 YkasaHuA no TexHuKe 6e30MacHOCTH
OnacHo

Bcerga cobniopaiite npuBeaeHHbIe
parnee ykasaHus no 6esonacHocTy
1 npaBuna TexHUkM 6e3onacHocTy,
JeNCTBYIoLLMe B CTpaHe, rae
npumeHsieTcs nunal

Takxe npouuTanTe ykasaHus no
TEXHYKe BGe30macHoCTH B
npunaraemoii 6potutope 070500
«YKasaHus no TexXHWKe
6esonacHocTH» (B COOTBETCTBUM C
TpeboBaHusMM cTaHaapTa 62841-

1).
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O6wwme ykazaHus:

3anpeLyaeTcs 06palLaThCsi ¢ 3TON MaLLUHOW AETAM
W nogpoctkam.  cknioyeHne  cocTaBnsoT
nogpoctki, paboTaiowme nog HabniogeHnem
cneupanucTa ¢ Lenbto 0bydeHns.

Hu B koem cnyyae He paboTaitTe 6e3 3alMTHBIX
NpUCMOCOBNEHNA,  WUCMONb30BAHWE  KOTOPbIX
npeanucaHo AN OnpedeneHHblx — paboumx
onepaLuid, N He N3MEHSIATE B MaLLVHE HUYETO, YTO
Morno Obl OTpUUATENbHO CKasaTbC Ha ee
6e3onacHocTH.

Mpn nCnomnb3oBaHWMM MaLUWMHLI BHE MOMELLEHWS
PEKOMEHAYeTC  MCMONb30BaHWe  BbIKMOYaTENs
TOka yTeukn. lMcnonb3oBaHne BO  BRAXHOM
OKpYXatoLLen cpeae unn Nof JOKAEM 3anpeLLyeHo.
CywiecTayet OMacHoCTb nopaxeHus
3NEKTPUYECKNM TOKOM.

lMoBpexaeHHble kabemu wnu BUNKM  criegyet
HEMEANEHHO  3aMeHUTb.  3ameHa  [OMmkHa
Npou3BOANTLCA TOMbKO creuunanuctTamm Mafell nnm
aBTOPU30BaHHLIM CEPBUCHBIM LieHTpom Mafell Bo
n3bexaHme puckoB yrpo3bl Ans 6e3onacHocTy.
W3beraite peskux nepernbos kabens. OcobeHHO
npu TPaHCMOPTUPOBKE W XPaHEHUN MallMHbl He
HamaTblBanTe kabenb BOKPYr MaLUMHbI.

YKazaHuss NO MNPUMEHEHWK CpPeacTB NUYHOM
3alwnTbl:

Bo Bpemsi paBoTbl BCEra UCMONb30BaTh 3aLLUTY
OpraHoB cnyxa.

Mpy paboTe HoCUTE 3aLUTHBIE OYKN.

Bo Bpems paGotbl Bceraa
NPOTUBOMLINEBON Pecr1paTop.

Mncnonb3oBaTb

Yka3aHus no akcnnyarauum:

Bcerna fmepxute MalwuHy oGeuMu pykamu 3a
MPenyCMOTPEHHbIE PYYKH.

ObecneybTe Hanuuve cBODOAHOrO MPOCTpaHCTBa
Ans paboTbl CTOS C HECKOMb3ALWM MOMOM W
[OCTAaTO4HBIM OCBELLEHNEM.

YBeauTech, 4TO B ONACHON 30HE HeT tofei (puc.
8).

Meped CMEHOM WHCTPYMEHTa, Hanafo4HbIMM
paboTamu 1 yCTpaHEHWEM HeucnpaBHOCTEN (cloaa
TakKe OTHOCUTCA YAaneHne 3acTPSBLUENA CTPYXKKM)
HeobX0AMMO BbIHUMATL CETEBOM LUTEKEP.

He obpabartbiBaiiTe 3aroTOBOK, CIMLIKOM ManbiX
WAV CANLLKOM BOMbLUMX 151 MOLLHOCTY MaLUNHbI.



[MpaBWNbHO MOHTUPYWTE U KpenuTe (pesepHyto
rOnoBKy. McnonbayiiTe OCTPbIE HOXM U YEPHOBbIE
METYMKN; TyMble HOXM MOBBILLAIOT pUCK 0BpaTHOro
Bbibpoca. [1oBpeXAeHHble HOXM U YepHOBble
METYMKM HEMELNEHHO 3aMeHWTe W 3akpenuTe
Takum 0bpa3om, 4Tobbl BO Bpemsi paboTbl OHU He
MOrn1 0CBOGOAMTLCS.

Boikntoyatens He paspeLuaeTcs 3aXumarb.

MpoBepsiiiTe Nepes BKOYEHWEM, 4ToGbl Obina
3aTAHyTa (pesepHas roroBka U yopaH 3axuMHbIN
Kriou.

Bcerna kpenute 3aroToBKy BO
cockanb3blBaHUs CTpyOLMHaMK.

Xopowo YyAepxuBaiTe MalvHy Yxe nepea
BKITHOYEHUEM.

HauunHaiite pesepoBaHue 3aroToBKM NuLLb NOcne
TOrO, Kak ppe3epHas ronoBka pasroHUTCS A0 CBOE
MONHOI CKOPOCTH.

MpoBepsiiTe 3aroTOBKY Ha Hanmnyne MHOPOZHBIX
Ten. He dpesepoBath MeTannuuyeckue feTanu
(Hanpumep, rBo3am).

Bo Bpema  dpesepoBaHus  HuKOrda  He
NpoCOoBbIBaNTE PyKW NOA 3arOTOBKY (OMAcHOCTb
TpaBMbl!) UNK CUCTEMY HaNpPaBREHMS.

Bo Bpems dpesepoBaHns Bceraa 0TBOAMTL Hasag
OT MaLLVHbI NPUCOEANHUTENBHBI kKaberb.
PaBHOMepHas nogaya npu  GpesepoBaHuM
YBENWYMBAET CPOK CryObl CTPOranbHbIX HOXEN W
MaLUNHbI.

Ypanante MalvHy C 3aroTOBKM TOMbKO nocne
MOMHOM OCTAHOBKM (PPE3EPHOI FOMOBKM.

n3bexaHue

OnacHo

CurHansHas namna 25 (puc. 1)
yKa3blBaeT Ha BpalleHne
WHCTPYMEHTa «OpaHXeBbIM»
curHanom. Korga nHeTpyMeHT
OCTaHaBMMBAETCH, CUrHarbHas
namna 25 racHet. Moka roput
CUrHan, He NoJHUMaNTe MaLLuHY ¢
3aroTOBKM 1 He TAHWUTE ee 0BpaTHO
K 3aroToBKe.

- BblknounTe MalmnHy 1 fanTe hpe3epHOn ronoske

OCTaHOBUTbLCA, npexne 4yeMm BbIMNOMHATb
pa3nu4yHble perynnpoBkn yrna u BbiCOTbl MalLWHbI.
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- He knaguTe mMawuHy Ha BepcTak WnW Non, He

HaKpbIB  HWKHUA NepeABMKHON  3aWMTHLIN
KOXYX  WHCTpymeHTa.  Henoapepxueaembii
paboTalolLmnii N0 MHEepLUWN WHCTPYMEHT [BUraeT
MalUWHY NPOTMB HanpaBfeHus hpesepoBaHns u
MOXeT npueecTn K TpaBmam. Cobniopaite npu
9TOM Bpems paboTbl WHCTPyMEHTa MO MHepLyun
(curHanbHas namna).

He 3axumaiTe HWKHWA NOABWKHBIA 3aLUTHBINA
KOXYX U1 He CHUMaNTE 3aLLnTHbIX YacTeir. Obpatute
BHAMaHWE Ha TO, YTO HUXKHWUA MOABMXKHBIN
3aLUNTHBI KOXKYX COCTOMT 13 ABYX YACTEM: HIXKHErO
KOoXyxa 1 6OKOBOI 3aLLUTbI.

Mepen kaxAbIM Ucnonb30BaHWEM NpoBepsNTe

GesynpeyHocTb 3aKpbIBaHUA HUXHEro
NOABWXKHOTO  3aWMTHOTO  KoXyxa.  He
UCNoONb3ynuTe  MalWHYy, €CnU  HUKHUA

NOABMXKHLIA 3aAWUTHLIA KOXYX He [BMXeTCS
OecnpenATCTBEHHO U He 3aKpbIBaeTCs Cpasy.
Ecnu mawwwHa cnyyaitHo ynageT Ha mor, HKHWRA
MOLBWKHBIN 3ALLMTHBIA KOXYX MOXET MOrHYTbCS.
OTKpOWMTE HWKHWIA MOLBWXKHBIN 3ALUMTHBINA KOXYX
pbivarom 1 (puc. 3) un ybeaguTtecb B TOM, YTO OH
cBOOOOHO [ABWraeTcs M He Kacaetcs  Hu
VHCTPYMEHTa, HW ApYruX AeTaneil npn Bcex yrnax
1 rnybuHax pesepoBaHus.

MpoBepbTe MCNpaBHOCTL NPYXKUH HUKHEro
NOABMXHOTO  3alMTHOro  Koxyxa. [epen
ucnonb3oBaHWEM MallMHbI NepeaaiTe ee Ha
TexobcnykuBaH1e, ecnnu HUKHWUA NOABUKHbLIA
3aWUTHBIA KOXYX U NPYXWUHA HE B WaeanbHOM
paboyem cocTosiHUK. [loBpexaeHHble AeTany,
NUNKAE OTFIOKEHNS WM HAKOMIEHNE  CTPYXKN
cnocobCTBYIOT 3afepkkaM B paboTe HWKHEro
MOLBWKHOIO 3aLLMTHOTO KOXYyXa.

OTKpbIBaNTe HUKHWIA NOABWKHbIN 3aWMTHbIV
KOXYX C TMOMOWbLI pblyara TONbKO MpH
BbINONIHEHUN 0COOLIX BMAOB (hpe3epoBaHMus,
Hanp., npu  yrnoBoM  ¢pe3epoBaHUM.
OTKpbIBaNTe HWXHWIA NOABMKHBLIA 3aLMTHBLINA
KOXYX C MOMOLLLK pblyara U oTmyckaiiTe ero,
KaK TONIbKO MHCTPYMEHT BOMAET B 3aroTOBKY.
Mpu BCcex apyrux pabotax no pe3epoBKe HKHUIA
MOLBWKHBIN  3alUMTHBIA  KOXYX  OTKpbIBAeTCS
CaMOCTOSITENBHO.



YKaszaHusi MO TeXHW4YeCKOMy OGCIyXMBaHMIO M
TeKyLeMy PEeMOHTY:

- PerynspHas ouuctka malmHbl (M mpexaoe BCero
PerynsaTopoB 1 HanpaBsoLLNX) SBNAETCS BaXHbIM
rnokasatenem HafexHoCTy.

- Paspewaertcs 1Cnonb3oBaHne TONbBKO
OpUrMHambHBIX 3anacHbix yacrent "
npuHagnexHocten gpupmsl MAFELL. B npotueHom
criyyae  OCHOBaHWA  AnNs  MpeTeHsuit U
OTBETCTBEHHOCTW U3rOTOBUTENS HE CYLLECTBYET.

4 OcHauieHue / HacTpouka

4.1 TopaknioyeHue K ceTn

Mepef BBOJOM B 3KCMyaTauuto o6paTTe BHUMaHMe,
yToBbl  HampskeHWe CEeTW COOTBETCTBOBANO C
paboyuM HanpsKEHWEM, yKa3aHHbIM Ha 3aBOACKOW
Tabnuuke.

4.2 Otcoc onunok

OnacHo

OnacHyto Ans 300poBbA Mblfb
CnegyeT yaanstb C NOMOLLbHO
BcacbIBatoLLero M-ycTpolicTaa.

Mpu npoBedeHUM MtoBbIX PaboT, Mpu  KOTOPbIX
obpasyeTcs  GONbIOE  KOMMYECTBO  Mbisy,
MOACOEANHUTE MALUMHY K MOAXOASLIEMY BHELIHEMY
BbITSKHOMY ~ YCTpOiCTBY.  CKOPOCTb  [IBYXKEHMS
BO3flyXa JOIMKHa COCTaBNSTh He MeHee 20 M/C.

BHYTpeHHWIn guameTp oTcacbiBatowlero natpybka 3
(puc.1) coctaBnsieT 58 mm.

Matpybok  Ans  ypaneHus  CTPYXKM  MOXeT
noBopaymnBaTbCcs Ha 360°. Takum 06pa3om ero MoxHoO
yCTaHOBUTb B Haubonee yaobHOe monoxenue ans
ypanenus cTpyxku. Mpu pabote Ha MalmHe Ges
YAaneHus CTPYXKW, yCTaHoBUTE naTpybok B Takoe
nonoxeHue, 4Tobbl CTPyXKa yaansnacb C Ballero
pabouero mecra.

4.3 CmeHa MHCTpyMeHTa
OnacHo

He paspeluaeTcs npeBbILLeHue
MaKkc. A0MYCTUMON YacTOoTbI
BpaLLeHus (yka3aHHOI Ha
MHCTpyMeHTE)!

Paboyas yactoTa BpaLyeHus He
[OMMKHA MPEBbILLATL
MaKcUMarbHyt0 YacToTy
BpaLLEHMS, yKkasaHHYIo Ha
UHCTPYMEHTE.

OOpalwaiite BHUMaHWe Ha
npaBWnbHOE HaMpaBieHne
BpaLLeHus!

3axumanTe UHCTPYMEHT Tak,
YTObbI €ro 0CBOOOXAEHME ObINO
HEBO3MOXHbIM BO BPEMS! paboTh.
MOMEHT 3aTsKK1 AOIKEH
cocTaBnATb MHUMYM 20 Hm.

PexyLune KpoMKi He [OKHBI
conpuKacaTbCs Apyr ¢ APYroM 1
38KMMHBIMM 3NIEMEHTaMM.

O6paLyalite BHUMaHE Ha
COBNI0AEHME YNCTOTHI BO BPEMS!
3aMeHbI MHCTPyMeHTa. MnockocTu
NPYKAMA SOMKHbI ObITb OYMLLEHbI
OT 3arpsi3HeHUiA, Xupa, Macra u
BOLbI.

PerynsipHo npoBepsiiTe 3axum
MHCTPYMEHTA.

MoMeHT 3aTsxkn Heobxoaumo
NpOBEPSTH NPY MOHTAXE, NPK
KaxgoM Bo306HOBIIEHNM
aKcnIyaTaLuy, a TaKke perynsipHo
B X0J€ ANUTENbHbIX MPOLECCOB
obpaboTku. NS NpoBEpKy
UCMONb3yIiTe NOAXOASALLMIA
[AVHAMOMETPUHECKIIA KIHOY.

MpoBepkKa 3axUMa UHCTPYMEHTa

* llepes  npoBepkon  3axuma
OTCOELVHSANTE CETEBO LUTEKEP.

+ PacnonoxuTe CTaHOK, kak nokaaHo Ha pucyHke 10.

* Haxmute Ha KHOMKY 2 (puC. 2) U NOTSHUTE pblvar
OrnokmpoBks 19 BBepX. Pblyar nepekntovenus 8
Tenepb 3abnoknpoBaH.

MHCTpyMeHTa
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+ OTKpOITE MOABWMXHBIA 3ALMTHBIA KOXYX 28 npu
MOMOLL NepeaHero pbiyara 3arpysku 1.

« 3acTonopute MHCTPYMEHT NpW MOMOLLM yka3aTens
nonoxerus 29. lMoctasbTe ykasaTenb NOMOXeHNs
29 B nonoxeHue B (puc. 10).

« [Ins npoBepkn 3axuma WHCTpyMmeHTa: [INOTHO
3aTAHUTE BWHT C LWNWHAPUYECKOW ronoskon 15
(MuHUMYM 20 Hwm).

3ameHa MHCTPYMeHTa

« [epen 3aMeHOM WHCTPYMEHTa OTCOeAuHANTE
CETEBOW LUTEKEP.

+ Pacnonoxure cTaHoK, kak nokasaHo Ha pUCyHke 10.

* Haxmute Ha KHOMKY 2 (pUC. 2) U NOTSHUTE pblyar
GrnokupoBku 19 BBepx. Pblyar nepekmnioveHus 8
Tenepb 3abnokupoBaH.

+ OTKpOITE MOABWMXHBIA 3ALMTHBIA KOXYX 28 npu
MOMOLL NepeaHero pbiyara 3arpysku 1.

+ 3acTonopuTe MHCTPYMEHT MpK MOMOLLM yka3aTens
nonoxeHusi 29. MoctaBbTe yka3aTenb NONOXEHNS
29 B nonoxeHue A (puc. 10).

+ OTKpyTWUTE BUHT C LIMNMHAPUYECKOI ronoskomn 15 ¢
MOMOLLIbKO OTBEPTKM AN BUHTOB C LUECTUTPaHHOM
ronoBKoi 23 MPOTMB YacOBOW CTPEmKW, CHUMUTE
thnaHel, 27 1 pesepHyto ronosky 26.

+ OuncTUTE WNNHAENB MHCTPYMEHTA W 3aXuUMatoLLve
MOBEPXHOCTU OT MPUAUMLIEN CTPYXKM W Mbinu.
HapeHbTe MHCTPYMeHT. lMpun aTom cneauTe, YTo6b
0ba MoBOAKOBbIX Manblia Ha LWNMHAENe BOWM B
oba o0TBepCTUA MHCTpymeHTa. HecmoTps Ha
[aHHyl  nmpoueaypy, ecrv  Mexagy  ysnamu
HaxooMTCa  PA3b  WAM  OHW  HenpaBWibHO
YCTaHOBMNEHbl, MOXET BO3HUKHYTb OMACHOCTb
0cBoboXAEHNs (hpe3epHON ronoBkn 26 BO Bpems
06paboTku.

+ 3acTonopuTe MHCTPYMEHT MpuM NOMOLLM YKa3aTens
nonoxenus 29. MoctaBbTe ykadaTenb NOMOXEHNs
29 B nonoxeHue B (puc. 10).

+ BcTaBbTe BUHT C LMIMHOPUYECKON ronoBkon 15 n
bnaHel, 27 W NNOTHO 3aTAHUTE OTBEPTKOM ANs
BWHTOB C LUECTUIPAHHOW rONOBKOM 23 NO YacoBoW
ctpenke (MuHumMym 20 Hwm).

* Bhumanve! Tlocne npoBepkn M 3aMeHbl
WHCTPyMeHTa 13BNeKuTe ykasaTenb NonoxeHns 29
11 OTBEPTKY A5 BUHTOB C LLECTUrPAHHON rONOBKOM
23 13 NHCTPYMEHTa.

+ 3aKpoiiTe MOMABMKHBIA 3aALUMTHBIA KOXYX 28 W
npwxmuTe pbivar 6nokuposku 19 (puc. 2) BHUS.

4.4 3ameHa NOBOPOTHbIX HOXeEN
OnacHo

[epen 3aMeHOM 1 HAaCTPOIKOM
0653aTeMbHO BbIHLTE U3 PO3ETKM
BUITKY kabens ceTu.

BbInonHanTe MOHTaX 1 AEMOHTaX
HOXell B nopsiake, ykasaHHOM B
WHCTPYKLMM N0 SKCnyaTauuu.
06s13aTENbHBIM YCOBUEM
SBMSETCS BbICOYalLLIAs
TILaTenbHOCTS!

[nockocTv MpykUMa LOMKHbI BbIThb
OYMLLEHbI OT 3arpsISHEHWH, Knpa,
macrna ¥ Bogpl.

Cobniopalite ykazaHHble MOMEHTBI
3aTsKKu! 3aXKMMHbIE BUHTBI
paspeLLaeTcs 3aTArMBaTh TONBKO C
MOMOLLIbO NpUnaraembix
WHCTPYMEHTOB MIU MHCTPYMEHTA C
aHarnorMyHeIMu pasmepamu. He
paspeLLaeTcs UCMoMnb3oBaTh
yAapHbIe MHCTPYMEHTBI, pblyary,
YANVHEHNS UK Spyrve
WHCTPYMEHT®I.

Bo n3bexaHue aucbanaHca Bceraa
HeobXoaMMO yCTaHaBNMBATL BCE
HOXMU.

®pesepHas ronoska (BXOAUT B KOMMNEKT MOCTaBKM)
OcHalleHa 12 CMEHHbIMW MOBOPOTHBIMM HOXaMMK.
[ononHuTensHoe 3aTaunBaHWe HEBO3MOXHO. Ecrm
HOXW 3aTynneHbl, TBEPAOCMNaBHbIE MNOBOPOTHbIE
NNacTUHbl MEPeBOPAYMBAIOTCS UMK 3AMEHSIOTCS.
Perynupyemoe npucnocobnexue ans Bbibopku nasos
(cneumansHble  npuHagnexHocT) 30 (puc.  5)
OCHalLleHO 12  TBEpAOCMNaBHLIMA  MOBOPOTHLIMM
nnactuHammn 32.

Paspelaetcad ucnonb3oBaTb TONMBKO  BUHTBI W

MOBOPOTHbIE NNacTuHbI, NPeAOCTaBNEHHbIE
komnaHuein MAFELL.
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Ypanute UHCTPYMEHT M3 MawwwHbl (cM. 4.3 CMeHa
WHCTPYMEHTa, CTp. 146).

OcnabbTe BWHTbI C MOTANHONM TOMOBKOW Ha
WHCTPYMEHTE C NOMOLLBIO BXOASILLETO B KOMMNEKT
MnocTaBKK Kntoya.

QOumcTuTe BCe AeTanu 1 OTCEKM HOXa MHCTPYMEHTa
ana BbI60pKVI nasos.

lMoBEPHWUTE NOBOPOTHBLIE HOXM UMK 3aMEHUTE WX
HOBbIMA  MOBOPOTHLIMM ~ HOXaMW  NnacTUHaMM
MOBEPHYB MX TpU pasa.

3akpennTe nepeBEPHYTLIE UM HOBbIE MOBOPOTHbIE
HOXW BWHTAMM C MOTaWHOW TOMIOBKOW W CHOBA
3aTsHNTe UX 0TBEPTKON Torx 22 (puc. 7) (4 Hm).

ANOMUHUEBBIE UHCTPYMEHTBI

cnenyert ovuwatb OT CMOn
@ pacTeBopuTenamu,

HearpecCnBHbIMU K antOMUHUIO.

CHoBa ycTtaHoBUTE WHCTPYMeHT (cM. 4.3 CmeHa
WHCTPYMeHTa, CTp. 146).
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45 3ameHa  WHCTPYMEeHTa  perynupyemoro
npucnoco6nexus (cneuunanbHas
NPUHAANEXHOCTD)

OnacHo

He paspeluaeTcs npeBbILLeHue
MaKkc. AoMYCTUMOI YacTOoTbI
BpaLLeHus (yka3aHHOI Ha
WHCTpyMeHTE)!

Paboyas yactoTa BpaLyeHus He
[OMKHA MPEBbILLAaTL
MaKcUMarbHyt0 YacToTy
BpaLLEHMS, yKkasaHHYIo Ha
UHCTPYMEHTE.

OOpalwaiite BHUMaHWe Ha
NpaBUIbHOE HanpaBneHne
BpaLeHus!

3axumanTe UHCTPYMEHT Tak,
YTOObI €ro 0CBOOOXAEHME ObINO
HEBO3MOXHbIM BO BpeMsi paboTbl.
MoMEHT 3aTsKkM AOMKeEH
cOCTaBNATb MHUMYM 20 Hm.

PexyLune KpoMKI He [OKHBI
conpuKacaTbCs Apyr ¢ APYroM 1
38KMMHBIMM 3NIEMEHTaMM.

O6paLyalite BHUMaHe Ha
COBNI0AEHME YNCTOTHI BO BPEMS!
3aMeHb! MHCTpyMeHTa. MnockocTu
NPYKAMA SOMKHbI ObITb OUMLLEHbI
OT 3arpsi3HeHUiA, Xupa, Macra u
BOfbI.

PerynsipHo npoBepsiiTe 3axum
MHCTPYMEHTA.

MoMeHT 3aTsK1 He06X0aUMO
NpOBEPSTH NPU MOHTAXE, NPK
KaxgoM Bo306HOBIIEHNM
aKcnIyaTaLuy, a TaKke perynsipHo
B X0J€ ANUTENbHbIX MPOLECCOB
obpabotku. NS npoBepKy
UCMONb3yIiTe NOAXOASALLMIA
AVHAMOMETPUHECKIIA KIHOY.

[lepeq 3aMeHOM MHCTPYMEHTa OTCOeauHsiTe
CETEBOW LUTEKEP.

Pacrnonoxure CTaHoK, kak NokasaHo Ha pucyHke 11.
3acTonopuTe MHCTPYMEHT NPy MOMOLUYM Yka3aTens
nonoxeHusi 29. MoctaBbTe yka3aTenb NONOXEHNS
29 B nonoxeHue A (puc. 11).



¢ OTKpYTUTE BMHT C LWNMHOPUYECKON ronoBkoit 15 ¢
MOMOLLIbK0 OTBEPTKM ANS BUHTOB C LUECTUTPaHHOM
FONMIOBKOM 23 MPOTWUB YaCOBOW CTPESIKWU, CHUMWUTE
tnaHe, 33 n perynupyemoe npucnocobnenue 30.

+ OyucTuTE WNMHAENb MHCTPYMEHTA U 3aXUMatoLLme
MOBEPXHOCTU OT MPUAUNLLENA CTPYXKM W MbINN.
HapeHbTe MHCTpyMeHT. Mpn aTOM cneauTe, YTobbI
oba noBoaKoBbIX Nanblja Ha LINMHAENe BOWNM B
oba oTBepcTMs MHCTpymeHTa. HecmoTps Ha
[aHHyl  mpouedypy, ecrnv  Mexay  yanamu
HaxoguTCs  rps3b WM OHW  HenpaBWIbHO
YCTaHOBNEHbI, MOXET BO3HMKHYTb OMACHOCTb
0CBOOOXAEHUS perynmpyemoro npucnocobnexus
30 Bo Bpems 06paboTku.

+ 3acTonopuTe MHCTPYMEHT NpW NOMOLYM yka3aTens
nonoxerus 29. lMocTasbTe ykasaTenb NOMOXeHNs
29 B nonoxeHue B (puc. 11).

* BcTaBbTe BMHT C LMMMHAPUYECKON ronoBkoit 15 n
cnaHey, 33 W NNOTHO 3aTAHUTE OTBEPTKOM ANs
BMHTOB C LUECTUrPaHHON rONOBKOM 23 MO YacoBOM
ctpenke (MuHuMyM 20 Hwm).

* Buumanue! Tlocne nposepkn ¥ 3aMeHbl
VHCTPYMEHTa 13BMEKUTE ykasaTenb NonoxeHns 29
11 OTBEPTKY ANS BUHTOB C LLECTUIPaHHON OMOBKOM
23 13 MHCTPYMeHTa.

+ 3aKpoiTe MOABMXHBIN 3ALUMTHBIA KOXYX 28 W
npwxmuTe pblyar 6nokuposku 19 (puc. 2) BHUS.

4.6 Hactpomka  chpe3epHOro  MHCTpPyMeHTa:
Perynupyemoe npucnocoénexue
(cneuuanbHble NPUHAANEXHOCTH)

Perynupyemoe npucnocobnenne ans Bblbopku na3o
30 (puc. 5) ocHaLLEHO NOBOPOTHLIMM MIACTUHAMU, W
€70 MOXHO HAaCTPOUTb Ha pa3fUYHYD  LIMPUHY
thpesepoBaHvs. Perynupyemoe npucnocobnexne ans
BbIGOPKM Na30B JOCTYMHO B IBYX BEPCUSIX:

- apT. Ne 091899 ¢ wmpuHoi hpesepoBanmns oT 22
10 40 Mm

- apt. Ne 091904 ¢ wmpuHon dpesepoBanus ot 15,4
110 28,4 mm

K perynupyemomy npucnocobneHunio ans BbIGOpKy
MasoB MpunaraloTcs  pacnopHble  Wanbbl. 310
Mo3BONSIET  BLIMOMHUTL  (DPE3EPOBKY  Pa3NUYHOI
LUMPWHBI.

BbinonHuTe Ans atoro cnepyouyee:

« CHavyana ycTaHoBMTE HeOOXOOWMYIO  LUMPUHY
BbIOOPKW Na30B NpunaraemMoil pacnopHol Lwaibon
(y perynupyemoro npucnocobnenust Ans BbIGOPKM
nasos 6e3 pacnopHoi wWaibbl LWupuHa nasa
22 Mm).

* YcTaHoBUTE CODpaHHbI NakeT pacnopHbIX LWaibd
Ha WTbIpW  3adHeit 4acTW  perynmpyemoro
npucnocobnenns (ctopora 6e3 Hagnucy).

+ [lomecTuTe HeHyxHble pacnopHble LWanbbl B
nepeaHton yactb perynupyemoro
npucnocobneHus. 3ateMm NpuKpenuTe NepegHto
yacTb perynupyemoro npucnocobnenus 30 (puc. 5)
K BCTaBMIEHHOMY NaKeTy pacropHbIX Luaib.

+ Tenepb 3admKkeupyiiTe obe YacTu perynmpyemoro
npycnocobneHns ¢ NOMOLLbI0 NepeaHero naxua
33 (puc. 5) perynupyemoro npucnocobnenus u
YCTaHOBWUTE perynupyemoe npucnocobneqve B
cbope Ha npuoaHoit dnarel, NFUS0.

@

Hu B KOeM cryyae He BbIXOANTb 3a
npeaensl gnanasoHa
perynupoBaHus,, ykasaHHOro Ha
perynupyemom nprucnocobneHnm
Ans BbIGopky na3os. YbeauTech B
TOM, YTO BCeraa yCTaHoBneHb! 0be
npunaraemble pacnopHble Wwarbbl.
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4.7 3ameHa NnOBOPOTHbLIX HOXeW
OnacHo

[epen 3aMeHOM 1 HAaCTPOIKOM
0653aTeNbHO BbIHBTE U3 PO3ETKM
BUITKY kabens ceTu.

BbInonHanTe MOHTaX 1 AEMOHTaX
HOXell B nopsiake, ykasaHHOM B
WHCTPYKLMM N0 SKCnnyaTaLuu.
06s3aTENbHBIM YCOBUEM
SBMSETCS BbICOYalLLIAn
TILaTenbHOCTS!

[nockocTv MpykUMa LOMKHbI BbITh
OYMLLEHbI OT 3arpsASHEHWH, Kupa,
macrna ¥ Bogpl.

Cobntogalite ykasaHHbIE MOMEHTbI
3aTsxk1! 3aXUMHbIe BUHTBI
paspeLuaeTcs 3aTAr1BaTh TOMbKO C
MOMOLLbIO NpUnaraeMbix
WHCTPYMEHTOB MIU MHCTPYMEHTA C
aHanormyHeIM1 pasmepamu. He
paspeLLaeTcs UCMomnb3oBaTh
yAapHbIe MHCTPYMEHTBI, pblyary,
YANVHEHNS UK Spyrve
WHCTPYMEHT®I.

Bo n3bexaxue aucbanaHca Bceraa
HeobXoaMMO yCTaHaBNMBATH BCE
HOXMU.

Perynupyemoe npucnocobnenne ans Bblbopku na3os
30 (puc. 5) ocHaweHo  TBEpAOCMNABHLIMM
NOBOPOTHLIMK NRAcTUHaMK 32:

- 12 TBepaocnnaBHbIx NnacTuH Ans apt. Ne 091899
- 10 TBepaocnnaBHbIx NnacTuH Ans apt. Ne 091904

[lononHuTensHoe 3aTayuvBaHWe HEBO3MOXHO. Ecnm
HOXM 3aTynneHbl, TBEpAOoCnaBHble MNOBOPOTHbIE
NNacTHbI NepeBopaynBalOTCA UK 3aMEHAITCA.

Paspeliaetcs  ucnonb3oBaTb  TOMbKO  BUHTHI U
MOBOPOTHbIE MNacTUHbI, NPeAOCTaBNEHHbIE
komnaHuein MAFELL.

BbinonHuTe Ans atoro cnegyouyee:

* W3Brekute MHCTPYMEHT U3 MawwWHbl (cM. 4.5
3ameHa WHCTPYMeHTa peryn1pyemoro
npucnocobnexms (cneumansHas
NPUHAANEXHOCT), cTp. 148).

+ OcnabbTe BUHTBI C NOTaIiHOM ronoskon 34 (puc. 5)
Ha WHCTDYMEHTE C MOMOLbI0 BXOASALIEr0 B
KOMMIEKT MOCTaBKM KItoya.

OuncTuTe BCE AETANM U OTCEKN HOXA MHCTPYMEHTa
Ans BbIBOPKM Na30B.

MoBepHUTE MOBOPOTHbIE HOXW UMM 3aMEHUTE WX
HOBbIMM  MOBOPOTHbIMW ~ HOXaMy  MNACTUHAMU
MOBEpHYB WX TPK pasa.

+ 3aKpenuTe NepeBepHyTbIE UK HOBbIE NOBOPOTHbIE
HOXW BWHTAMM C MOTaWHOW FOMOBKOW W CHOBA
3aTHHUTE UX COOTBETCTBYIOLLMM KitoyeM (puc. 7) (4
Hwm).

Obe peTtanu  yCTaHOBMEHbl  MPaBWIbHO,  €CTN
obpaTHas CTOpOHa KpOMKM HOXa npuneraet K
HeCyLLen YacTu 1 BUHTbI C NOTaNHOW FOMOBKOW MOXHO
BKPYTWTb TaK, YToObl MOBEPXHOCTb BUHTA C MOTANHOM
TOMOBKOW Haxogwnacb MOA WM Ha YpOBHE C
NOBEPXHOCTbI0 MOBOPOTHOI MNACTUHbI (CM. puC. 5).

4.8 Tpoknagka coefMHUTENBLHOTO Kabens
OnacHo

Bo Bpems paboTbl yunThIBaiiTE
NPOKMazKy COeANHUTENHOTO
kabens. Mnoxo NPoNoXeHHBbIA
COeAVHUTENbHbIN Kabenb MoXeT
OKa3aTb OTpuULaTENbHOE BINSHNE
Ha (hyHKLMM Be3onacHocTH 1
paboTbl, a Takke KOHTAKTUPOBATb C
paboynm MHCTPYMEHTOM.

Mpumep Npoknafku 1306paxeH Ha puc. 12.

I‘Ipoaenme COELMHUTENBHbIN kabenb B HanpaeneHun

HakoHeyHWka kabensi 0T  MawwHbl.  Bcerpa
pa3meLLaiiTe kabenb kak MOXHO Aanblue OT paboyero
WHCTpyMeHTa.  [Ina  noadepxku  ucronbayite

3aCTEXKY-NUNYYKY Ha acnpaLMoHHOM naTpyoke.

5 Okcnnyatauus

5.1 Bsopg B akcnnyatauuio

[laHHyI0 MHCTPYKUMIO MO  3KchmyaTauuu creayet
[OBECTM [10 CBELIEHMS BCEX JINL|, KOTOPbIM MOpYYeHO
yripaBIieHe MalunHOW, nmpuyem ocoboe BHUMaHWe
cnemyet  obpatutb  Ha  pasgen  [paBuna
6esonacHocTm".

-150-



5.2 BknioyeHue U BbIKNIOYEHNe

+ Bkniovenune: [lpwxmute  6noOKMPOBKY NPOTUB
BKItoveHnst 7 (puc. 1) ans pasbrnokupoBaHus
Breped. 3aTeM akTMBMPYITE pblyar BKMHOYEHUs 8
Npy HaxaToi BIOKMPOBKE NPOTUB BKMKOYEHMS.

[Mockorbky OH MpeacTaBnsieT coboii BbIKMHYATENb
6e3 BroKMpOBKY, MaLLHa paboTaeT ML O Tex nop,
noka 3TOT pblyar BbIKMIOYEHUS HaxkaT.

BcTpoeHHasi  amekTpoHuka  obecnieuuBaeT  npw
BKITIO4EHUN BE3yAapHOe YCKOPEHWE U YCTaHaBNMBAET
4acToTy BpaLLEHMs Ha 3ajaHHOE 3HaYeHMe.

Kpome Toro, anekTpoHuka OTKNioYaeT ABuratenb npu
neperpyske, T.e. WHCTPYMEHT OCTaHaBMWBaeTCs.
OTnycTuTe pblyar BKMloYeHs 8. 3aTeM CcHoBa
BKIIOYMTE MalUMHYy W BbIMONHSAATE  (hPE3UPOBKY
Aarblle C yMEHbLUEHHOM CKOPOCTbHO MofauM.

* BblkntoyeHue: [Ins BbIKITOYEHNS OTMYCTUTE pblyar
BkoyeHmss 8 (puc.  1).  BCTpOEHHbIM
aBTOMaTU4ECKMM TOPMO3OM BPEMS [BVXEHMS MO
VHEPLMM MHCTPYMEHTa OrpaHu4nBaeTcs npum. 3
cekyHpamn. BriokvpoBka NpOTUB  BKITOYEHWS
aBTOMaTU4ECKM CHOBA AEHCTBYET U He JomyckaeT
Cly4YalHOe BKIIOYEHNE CUCTEMbI  TOPLIOBOYHOM

(hpesbl.

5.3 YcraHoBka rny6uHbI hpe3epoBaHuA

[nybuHa chpes3epoBaHWs NNaBHO perynupyetcs B
ananasoHe ot 0 4o 50 mm.

BbinonHute Aans atoro cneayouiee:

« Haxmute HaxumHyto kHonky 11 (puc. 2) u
HacTponTe pbl4arom ytonneHus 6 rnybuHy
(bpesepoBaHus.

+ TnybuHy pesepoBaHis MOXHO CHMTATb Ha LLKane
Ha KpblLUKe. B kayecTBe CTPENKM Npyu 3TOM CIyXuT
NAOCKOCTb € KPaCHLIM (POHOM pblyara yTonneHns 6.

5.4 ®ukcatop rnyouHbl pesepoBaHus/ ynop
AJI NOBTOPEHUSA rNYGUHbI

Oukcatop rnybuHbl  pe3epoBaHus CRYXUAT Ans
cuKcaLmun BbICTABNEHHON NyOUHBI (hpe3epoBaHus.
lMocne  opHokpaTHOro  ompefeneHust  ryGuHb
(hpes3epoBaHNsg ee MOXHO INerko BbICTaBuTb Oes
BbIMOTHEHNS NMOBTOPHbIX M3MEPEHMUIA.

BbinonHuTe Ans atoro cnepyouyee:

¢ YCTaHOBUTE MalUMHYy Ha Heobxogumylo rmybuHy
hpesepoBaHus.

« OTkpoiiTe 3aXUMHOM pblyar 14 (puc. 2) u
YCTaHOBUTE YNOPHYIO WTaHry 16 BHM3 [0 ynopa.

+ CHoBa NoOTSHWTE [0 OTKA3a 3aXMMHOIA pbivar 14
(puc. 2).

[ns manoit rnyGuHbl
(hpesepoBaHus yCTaHoBUTE
aganTep ynopa [if1s NOBTOPEHMS
rnyBuHbl 52 (puc. 2) noa ynopHom
LTaHron 16.

5.5 Hactpoika ans paboTbl Nog HAKNOHOM

®pe3epoBOYHbIA arperat MOXHO HacTpauBaTb Anst
paboTbl ¢ NHOLIM HakmoHoM oT 0° go 45°.

+ [Ins yCTaHOBKM MOZ YITOM YCTAHOBUTE MaLLWHY B
VCXO[HOE NOMOXEHNE W NOJONPUTE ee Tak, YTobbl
MOXHO GbINO MOBEPHYTL hpe3epHbIil arperar.

+ Otnyctute 3axumHon peivar 10 (puc. 2).

* B cootBeTCTBMM CO LWKanom Ha MNOBOPOTHOM
CerMeHTe HacTponTe yron.

+ 3arem 3aTsHUTE 3aXuUMHON pbivar 10.

MbI NpesocTaBnsieM MHCTPYMEHT
Ans pacyeta rnybduHbl
bpesepoBaHus. Bbl MoxeTe
yBUAETH ero ¢ nomolLbio QR-kofa
Ha MaLUuHe unu Ha Beb-canTe,
yKa3aHHOM Ha Hakmeike.
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5.6 PaboTbl c napannenbHbIM YNopom

[MNapanneneHbiid ynop 18 (puc. 6) npeaHasHaveH ans
paboT napannentHo C yXe CYLLECTBYIOLLEHA KPOMKOM.
lpn aTOM ynop MoxeT ObiTb YCTAHOBMEH kak C
npaBoi, TaK W C NIEBOI CTOPOHbI YCTPONCTBA.
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* Bbl MOXeTe OTperynupoBaTh NonoxeHue pesb
nocne OTKpy4nBaHUs GapalukoBbIX BUHTOB 9 (puc.
1), NepenB1HYB COOTBETCTBYHOLLMM 0Gpa3oM ynop,
a 3aTeM CHOBa 3aKpYTUB GapalUKOBbIe BUHTBI.

Kpome Toro napannernsHsii ynop MOXHO BECTU BAOMb
peilku, 3akpenneHHon Ha 3arotoBke. [lpu aTOM
BO3MOXHOE perynuMpyemoe pacCTOsHWe C npaBon
CTOPOHbI cocTaBnsetr 195 — 575 mm, a ¢ neson
CTOPOHbI - 130 — 370 MMm.

5.7 PaboTbl c ynopom HuwkHero 3axsara

Ynop HuxHero 3axsata 20 (puc. 6) npegHasHayeH ans
paboT napannensHo C yxe CyLiecTBYHOLLE KPOMKON.
MMpn atoM ynop MoxeT BbiTb YCTAHOBNEH C NEBOW
CTOPOHbI YCTPONCTBA.

* Bbl MOXeTe OTperynupoBaThb nonoxeHue pesb
nocne OTKpy4nBaHUs GapalukoBbIX BUHTOB 9 (puc.
1), NepenB1HYB COOTBETCTBYHOLLMM 0Gpa3oM yrnop,
a 3aTeM CHOBa 3aKpYTUB GapaLUKoBble BUHTBI.

Tenepb MOXHO BECTW MaLUMHY NO Y3KOW 3aroTOBKe,
npoxoAsLLen NoA NAUTON OCHOBAHMS.

5.8 Ma3bl ¢ HanpaBnAowen F

Hactpoitte Heobxogumyto rny6uHy dpesepoBaHus B
COOTBETCTBIW C IMasoi 5.3 .

BbinonHuTe hpesepoBaHme na3os
C CMONb30BaHMEM
Hanpasnstowen F. [ing nonyyexns
fonee LWMPOKMX Na3oB CMeLLaliTe
HanpasnsioLLee yCTPOICTBO B
CTOPOHY CnpaBa Haneso.

5.9 Pabotbl ¢ HanpaBnAwWen

[nsa 06paboTku TpeyronbHbIX BpyOOK pekomMeHayeTes
MCTONb30BaTh  Hanpaensiowme (cm. masy 8
«pWHALNEXHOCTY, NOCTABNsSEMbIE MO 3aKasy») ¢
napoi aganTepos.

BbinonHuTe Ans atoro cnegyouyee:

* YcTaHoBUTE napannenbHblit ynop 18 (puc. 6) Ha
MalLLVHy.

+ YcTaHoBuTe napbl agantepoB 60 (puc.9) Ha
npenHasHayeHHble Ans Toro mecta ZZ (puc. 6).

+ [loaBecbTe napbl aganTepoB Ha HampaBnsloLen,
3aKpenneHHon napannensHo Ppe3epHON kaHaBKe.

¢ OTperynupyiTe MallMHy NO HAKMOHy W rmybuHe,
Kak onncaHo B nyHkTe 4.4 1 4.5.

* [epemectute tpesy yepes CTEPXHM
napannensHoro ynopa B HY)XHOE NONoXeHe.

« 3ataHuTe Kpenko BUHTHI 9 (puc. 1).

5.10 PaboTbl No oOTMeTKaM C HanpaBRAWMUM
ycTtponcTBom KSS

+ 3admkcupyiite  3aroToBKY,
CMELLEHNS.

* YcraHoBuTe rMyGuHy dpesepoBaHms.

+ [lepxute MalMHy 3a 06e pyuku 1 NpwxMuTe [Ba
YNOPHbIX Kynmadka K 3arotoske. [lomecTute Ha
3aroTOBKY MEPEeAHiol0  4acTb  HanpaBnsioLLero
ycTpoictea KSS. JleBasi cTopoHa ¢hpesepHoi
rONoBKM  COOTBETCTBYET ~ MEpeAHeMy  Kpawo
HanpaBnSIoOLLEro YCTPOMCTBa.

* Bkniounte cuctemy TopLOBOYHOI dhpesbl (cM. 5.2
BkrtoyeHve u BbikntodeHue, cTp. 151).

*  paBHOMEPHO NPOABUraiTe MaLLMHY B HANPaBNEHNM
(bpesepoBaHus.

+ [locne 3aBeplueHNs (hpe3epoBaHNs BbIKNIOYNTE
CcUCTeMy TOPLOBOYHON (ppesbl, OTMYCTWB pblyar
BKMio4eHus 8 (puc. 1).

yTobbl  M30ExaTh

« [oxautecb MOMHOM  OCTaHOBKM  (Ppe3epHOro
VHCTPYMEHTa, BEpHUTE MalluHy B UCXOAHOe
noroXeHne W CHUMWUTE €e C 3aroTOBKM B 3TOM
MONOXEHUM. JTO  rapaHTUPYeT, YTO  HUKHWNA
MOABVXHBIN 3alLMTHBI KoXyx 28 (puc. 3) byget
MOMHOCTBI0  3aKpbIT.  McxogHoe — monoxeHwe
0003HayeHo KEnTon HaKnekon Ha

HanpaBnsowem ycTpoiicTee. Ecnu oTopBUHYTH
MalUMHY 33 MapKUpOBKY B HanpaBneHuu «Safe»,
MallMHa OkaxeTcs B GE30macHOM MCXOAHOM
NOMOXEHNU.
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OnacHo

CurHanbHas namna 25 (puc. 1)
YKa3blBA€ET Ha BpaLLeHue
WHCTPYMEHTA «OPaHXEBbIM»
curHanom. Korga MHCTpYyMEHT
OCTaHaBNMBAETCS, CUTHaNbHas
namna 25 racHet. Tenepb Bbl
MOX€Te NEPEBECTM MaLLMHY B
1cxoaHoe nonoxeHue. Moka roput
CUrHan, He NoAHUManTe MaluMHy ¢
3aroTOBKM U HE TAHUTE ee
obpartHo.

5.11 PaGoTbl ¢ MHAWKATOPOM MoOnOXeHuA (ana
HanpasnstoLwero yctpoinctea KSS v wuHbl F)

Vicnonb3yiTte nHavkaTop
nonoxenus 29 (puc. 3), 4Tobbl
BbIPOBHATbL HanpasnsioLLyto KSS.
ViHaukaTop nonoxexus
noka3bIBaeT NPaByto CTOPOHY
(bpesepa, yCTaHOBUTE UHAMKATOP
MONOXEHUS MO TEM XKe YoM, 4To
W MaLLmMHy. MHarKaTop nonoxenus
BXOLMT B KOMMNIEKT NOCTaBKM
MalLUMHbI.

BbinonHute Aans atoro cneayouiee:

+ 3adukcupyiiTe uHOMKATOp MONoXeHus 29 ¢
nomoLLbto 6apalukoBbix BUHTOB 9 (puc. 3).

« YCTaHOBMTE TOT Xe Yron Ha MHAMKaTope
nornoxeHus 29, 4To M yron HaknoHa MalUuHbI.
OnpegenuTb NOMOXeHWe WHAMKATOpa MOMNOXeHUs
29 TaKkKe MOXHO C MOMOLLbI0 BCMOMOraTeNbHOro
(hpe3epoBaHus B UIHCTPYMEHTE.

* lamepeHne yrna OTHOCWTCA K MpaBOil CTOPOHe
(bpe3epHON rornoBKu.

* Hacrpoiite Heobxoaumyto rnybuHy dpesepoBaHms
1 obpaboTaiiTe 3aroToBky.

5.12 PaboTbI ¢ GOKOBbIM YyNOPOM B KOMOMHALMKU C
Hanpasnsowmm yctpoiicteom KSS

Bokooit ynop 50 (puc. 4) npegHasHayeH ans pabot
napannenbHo C YXe CyLIECTBYIOWEN KaHaBKOMW.
3achukcupyiiTe ynop B HanpaBnistoLLle KaHaBKe LUMHbI
KSS. BokoBoM ynop npeaBapuUTenbHO HACTPOEH
MPUMEPHO Ha 625 MM, BO3MOXHa TOYHas PerynupoBka
Ha ynope.

C nomoLLbto MeToK X 1 Y Ha GOKOBOM YNope MOXHO
PEerynupoBaTh pasnuyHble pasmMepbl nepexoaa:

X =625 MM ¢ hpesepHoit ronoskoit 60 Mm
Y =600 MM C chpe3epHOI ronoBKoM 46 Mm

370 npousBoANTCA crieqyoWMUM 0Gpasom:

« OcnabbTe npenoXpaHUTENbHbIA BUHT 53 ¢
nomoLLbto SW 5, pacnonoxeHHoro Ha nHankaTope
MONOXEHMS.

* [loBepHUTE  YCTAHOBOYHbI
COOTBETCTBYIOLLEM HaNpaBeHN.

+ 3ataHuTe 06paTHO NPEAOXPaHUTENbHBIA BUHT 53.

BUHT 54 B

6 TexHuueckoe obcnyxuBaHue U
TeKYLUA PEMOHT
OnacHo

[Mpu npoBeaeHUn Niobbix pabot no
TEXHUYECKOMY 06CTyKVBaHMIO
BbIHUMATb BUITKY COEANHUTENBHOO
LUHypa.

KoHcTpykums MaLUuH MAFELL Tpebyet
MUHUMAMBHOTO TEXHUYECKOTO 0BCIyKMBaHMS.

Vicnonbayemble  LWAPMKONOALUMMHUKMA CMasaHbl Ha
BeCb CpOK akcnnyatauuu. [locne AnuTenbHOM
aKCnMyaTaluum Mbl PEKOMEHLyeM nepefatb MaliuHy
Ha TEXHUYECKWA OCMOTP aBTOPWU30BAHHOW (HMPMOW
MAFELL macTepckoit o 06CnyK1BaHNKO KIMEHTOB.

[inst cMasku BCex TOYeK CMa3Ku UCMonb3yiTe TOMbKO
HaLlly cneLpanbHyl KOHCUCTEHTHY0 cMasky, Ne ans
3aka3a 049040 (1 kr BaHka).

PerynspHo nposepsiiTe aheKTUBHOCTb TOPMOXKEHMS
Bawei MawwuHbl. Ecnu  addekt  TopMOXEHMS
yXyplaetcsi, Bcerja obpallaiTeCb B CEPBMCHYHO
cnyxby MAFELL pns obcnyxusaHns TOpMO3HON
CUCTEMbI.

Ona npoBepku (hyHKUMIA OesonacHoCTM MaluuHa
JOMmKHa ObITb MepefjaHa B CEPBUCHYK MacTEpCKYt
MAFELL ans nposepku He no3aHee, YeM Yepes 3 roga
aKcnnyatayum.
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6.1 XpaHeHue

TwwaTenbHO O4YMCTUTE MaLLMHY, eCcrin He cobupaeTech
1CMOMb30BaTh €€ B TEYEeHWE ANUTENbHOTO BPEMEHW.
Pacnbinute  aHTMKOppO3MilHOE  CPeAcTBO  Ha
He3allMLLEHHbIE MeTannuyeckue aetanu.

XpaHuTe MalLMHY TOMbKO B CyXUX MOMELLEHUSIX W
3aLLmLLanTe OT BAMSHUS aTMOCEPHbIX BO3LEACTBUN.

6.2 WHCTpyMeHTbI

Mcnonbsyemble Ha MaluMHe (pesepHble TONOBKY
CreflyeT PerynsipHo OunLaTh OT CMOSbI, NOCKOMbKY
YUCTBIN  WMHCTPYMEHT  CMOCOGCTBYET  MOBbILLEHMIO
KauyecTBa (hpe3epoBaHus.

OuMcTka  OT  CMOMbl  MPOM3BOAMUTCA  MyTeMm
3aMauMBaHUs B TEYEHMEe CYTOK B KepocuHe unu
06bI4HOM CPEACTBE ANS YAaneHUs cMor.

ANIOMUHUEBbIE MHCTPYMEHTHI
CriefyeT ouMLLaTh OT CMON
pacTBOPUTENSIMY,
HEarpecCcyBHBIMM K amOMUHMIO.

@

CBOEBpeMeHHO 3aMeHsnTe noBpexaeHHbIe
3aXUMHbI€ BUHTbI N PEXYLLME SNTEMEHTDI.

KOHCTPYKLMIO KOMBMHUPOBAHHBIX UHCTPYMEHTOB Mpy
TeKyLLEM PEMOHTE U3MEHSTL He paspeLLaeTcs.

6.3 WHCTpYyMeHTbI MalMH CTapbIX TUNOB
Mcnonb3osanme  Gonee  cTapbix  (ppesepHbiIx
uHCTpymeHToB Mafell, 3a ucknioueHnem Tex, kotopble
yKa3aHbl B JaHHON MHCTPYKLM MO 3KCyaTaLmu, He
Aonyckaetcs.
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7 YcTpaHeHue Henonagok
OnacHo
OnpegeneHune MPUYKH CYLLECTBYHOLMX HEMONAZAOK W X YCTpaHeHWe Bceraa Tpedyrot

MOBbILUEHHOTO BHUMaHWS! 1 OCTOPOXHOCTY. MpeBapUTENBLHO BbIHbTE 13 PO3ETKM
BUNKy kabens nutaHus!

Hwxe nepeuncneHbl Hanbornee YacTble Henonaaky u Ux NPUYMHLI. Mpy BO3HUKHOBEHUN PYTvX HEMONa#oK
oOpalwaliTech k CBOEMy NOCTaBLUMKY MI HEMOCPEACTBEHHO B CEPBUCHYHO Cry0y komnaHum MAFELL.

Henonapka Mpuynna YctpaHeHue

MalumHa He MOXET BKMounTbCs. | B ceTu oTcyTeTByeT MpoBepbTE NoAaYY HANPSHKEHUS.
HanpsxeHue.
HewcnpaseH ceTeBoit 3ameHuTe npefoxpaHnTenb.
npegoxpaHuTenb

M3HOLEHbI YroMnbHbIE LWETKN.

[JlocTaBbTe MaLMHY B
MacTepCKyto CepBUCHON CyxBbl
MAFELL

MaluuHa ocTaHaBnuBaeTcst BO
BpeMs ppe3epoBaHmst

OTKNt0YEHNE CETEBOIO NUTaAHMSA

MpoBepbTe NpenoxpaHuTens
CeT! Ha BXOfE.

Meperpyska MaLLMHbI.

YMeHbLUMTE CKOPOCTb Nogayn
[oBepH!TE MNK 3aMeHuTe
TBEPAOCN/1IaBHbIE NOBOPOTHbLIE
NNacTuHbI

an)KOI'I/I B MeCTax

Henogxoasiwuin ans paboTbl

3ameHUTE MHCTPYMEHT

Mnoxoe KayecTBO MOBEPXHOCTY
npu hpesepoBaHnm

(hpe3epoBaHms WK TYMOA MHCTPYMEHT MoBepH1TE MK 3amermTe
TBEPAOCN1aBHbIE MOBOPOTHbIE
nnacTuHbl

BbiOpoc onmnok 3abut Cnmwkom BnaxHas apesecuHa. | Oumctute BbIOPOC CTPYXKK
Vicnonb3yiiTe cyxyto ApeBeCcuHy

®pesepsl 6e3 oTCOCA MMoaknioumTe MaLLKHY K BHELLHEN
BbITSKKE
KpynHas wena B BbiGpoce unnmBo | OuncTuTe MaLMHY UM LnaHr
BCAChIBAOLLEM LUNaHre MpenBapuTeNbHO — BbiHBTE U3
po3eTky BUMKY kabens nuTtaHus
CnnLKOM MHOTO LLenbl YMeHbLUKTE nogady
YBenuueHHas  Bubpaums  u | Ocnabna chpesepHas ronoeka [locTaBbTe MaLLUHY B MaCTePCkyto

cepaucHoi cnyx6sl MAFELL

®pe3epHbIl  UHCTPYMEHT  He
MOXeT ObITb ocrniabneH/3aTaHyT

Cpabotana npegoxpaHutensHas
(puKLMOHHas MydTa

3achukcupyirte pesepHblit
VHCTPYMEHT c MOMOLLbIO
BCTaBHOIO WTbIps "

ocnabbTe/3aTAHUTE BUHT

[NosiBneHue 3anaxa

Harpenacb (OPUKLMOHHas
TOpPMO3Has Haknagka

3anax co BPpEMeHeM UCHe3HeT
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8

CneumanbHble NPUHAANEeXHOCTHU

Hanpasnsiowas WuHa, anuMHa 3 M (M3 2 YacTeil C COeaUHUTENbHBIM
3NEeMEHTOM)

Hanpasnsiowas wuHa, anvHa 3 M (LenbHas)
YanvHeHve HanpaBnsoLLEN LWUHbI, 4vHa 1,5 M
MNapa aganTepoB Ans napannensHoro ynopa
Hanpasnstowas F 80, anuHa 800 Mm
Hanpaenstowas F 110, grvHa 1100 mm
Hanpaenstowas F 160, grvHa 1600 mm
Hanpasnstowas F 210, gnuHa 2100 mm
Hanpasnstowas F 310, gnuHa 3100 Mm
[MpuHaANEXHOCTY K HANPaBSIOLLEN:

- COeOUHUTENbHbIA anemeHT F-VS

- Yrnosott ynop F-WA

- KapMmaH Hanpasnstowen TZ-FST1600

Cymka ¢ Habopom Hanpasnstowwmx F160/160, cogepxatas: 2 x F160 +
COEAVHUTENBHBINA SMEMEHT + 2 CTPYBLMHBI + CyMKa 15l HaNpaBsHoLLMX

Cymka ¢ Habopom Hanpaenstowmx F80/160 c yrnmoBbiM ynopom,
copepxaluas: F80 + F160 + coegnHMTENbHBIN 3NEMEHT + YrNOBOW ynop
+ 2 cTpyOUMHbI + CyMKa ANs HANPaBNSIOLLMX

KoHLeBOW konnavok yn. F-EK

npodunb coeauHeHms yn. F-HP 6,8M

3awwmra ot ockonkos yn. F-SS 3,4M

Crpy6upHbl yn. F-SZ 180MM (2 wr.)

Cronop otaaum yn. F-RS

Ynop HukHero 3axBata K85-UA

Perynupyemoe npucnocobnenue ans Buibopku nasoB Rd153-22-40x30
Perynupyemoe npucnocobnexue ans soibopku nazo NFU-VN28
[oBOpOTHbIE NNAcTWHbI (1 WT.)

HanpasnsioLyee yctpoicTao L yn.

®pesepHas ronoska @ 163 x 46 Mm

®pesepHas ronoeka @ 163 x 60 mm

Ne ans 3akasa 037037

Ne ans 3akasa 200672
Ne ons 3akasa 036553
Ne ans 3akasa 037195
Ne ans 3akasa 204380
Ne ans 3akasa 204381
Ne ons 3akasa 204365
Ne ans 3akasa 204382
Ne ans 3akasa 204383

Ne ons 3akasa 204363
Ne ans 3akasa 205357
Ne ons 3akasa 095257
Ne ans 3akasa 209591

Ne ans 3akasa 209592

Ne ans 3akasa 205400
Ne nns 3akasa 204376
Ne ons 3akasa 204375
Ne ans 3akasa 207770
Ne ans 3akasa 202867
Ne ans 3akasa 205166
Ne ans 3akasa 091899
Ne ans 3akasa 091904
Ne ans 3akasa 201927
Ne ans 3akasa 208171
Ne ans 3akasa 091902
Ne ans 3akasa 091901

9 lMokoMnoHeHTHOEe U300paxeHne N CNUCOK 3anacHbIX YacTen
COoOTBETCTBYIOLLYI0 MH(OPMALMIO MO 3an4acTsM CM. Ha Hallel JoMallHen cTpaHuue: www.mafell.com
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1 Objasnienie znakow

o

Niniejszy symbol znajduje sie we wszystkich miejscach, w ktérych podano
wskazowki dot. bezpieczenstwa.
Ich nie przestrzeganie moze pociggnag¢ za sobg ciezkie zranienia.

Niniejszy symbol oznacza mozliwie szkodliwa sytuacje.

Jezeli sig jej nie uniknie, moze nastapi¢ uszkodzenie produktu lub przedmiotéw
znajdujacych sie w jego otoczeniu.

Niniejszy symbol oznacza wskazoéwki dla uzytkownikow i inne uzyteczne
informacje.

2 Informacje dot. produktu
do maszyn o nr art. 918701, 918720, 918721

2.1 Dane dot. producenta

MAFELL AG, Beffendorfer Stralke 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Faks +49
(0)7423/812-218, e-mail mafell@mafell.de

2.2 Oznaczenie maszyny
Wszelkie informacje konieczne do identyfikacji maszyny podane sg na tabliczce znamionowe;j.

C

/M

X
&,

Klasa ochrony Il

Znak CE dokumentujacy zgodno$¢ z podstawowymi wymogami bezpieczenstwa i
ochrony zdrowia zgodnie z zatgcznikiem | dyrektywy maszynowej

Tylko dla krajéw UE
Nie wrzucac elektronarzedzi do $mieci domowych!

Zgodnie z dyrektywa Rady Europy 2002/96/WE o zuzytych urzadzeniach
elektrycznych i elektronicznych i odno$nym jej zastosowaniem w prawie krajowym,
zuzyte elektronarzedzia nalezy zbiera¢ oddzielnie i poddac przyjaznej dla $rodowiska
utylizacji.

W celu zmniejszenia ryzyka zranienia nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi.
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2.3 Dane techniczne

Napiecie robocze 230 VAC
Czestotliwo$¢ sieciowa 50 Hz

Moc wejciowa w trybie ciggtym 2300 W

Pobér pradu w trybie ciagtym 98A

Predko$¢ na biegu jatowym 5900 min-!
Gtebokosc¢ frezu 0° 50 mm

Agregat frezujacy odchylny 0°-45°

Srednica narzedzia 163 mm

Grubos$¢ korpusu narzedzia 58,1 mm

Szerokos¢ frezu narzedzia 60,5 mm

Otwdr mocujacy narzedzia 30 mm

Srednica krécca odsysajacego 58 mm

Ciezar 7,7kg

Wymiary (Sz x D x W) 340 x 420 x 280 mm
jako frezarka $cinajaca

Gtebokos¢ frezu 0° 44 mm

Diugosc¢ frezu 370 mm

Cigzar z elementem prowadzacym 9,4 kg

Wymiary wraz z elementem prowadzacym (Sz x D x W) 370 x 810 x 280 mm

2.4 Emisje

Podane wartosci emisji hatasu zostaty zmierzone zgodnie z normg EN 62841-1 i mogq by¢ wykorzystane do
poréwnania elektronarzedzia z innym oraz do wstepnej oceny obcigzenia.

Niebezpieczenstwo

Emisja hatasu podczas rzeczywistego uzytkowania elektronarzedzia moze rézni¢ sie
od podanych wartosci, w zalezno$ci od sposobu uzytkowania elektronarzedzia, w
szczegolno$ci od rodzaju obrabianego przedmiotu.

Z tego powodu nalezy zawsze nosi¢ nauszniki, nawet wtedy, gdy elektronarzedzie

pracuje bez obcigzenia!

241 Informacje dot. emisji hatasu

Warto$ci emisji hatasu ustalone zgodnie z EN 62841-1 i EN 6284 1-2-5 wynosza:

Poziom ci$nienia akustycznego
Niepewnos¢ pomiaru

Poziom mocy akustycznej
Niepewnos¢ pomiaru

Lpa=90,8 dB (A)
Kpa=1,6 dB (A)
Lpa=98,8 dB (A)
Kpa=1,6 dB (A)

Pomiar hatasu przeprowadzono przy uzyciu dostarczonego standardowego narzedzia.

24.2 Informacje dot. wibracji

Typowe drgania przekazywane na korczyny gérne sg na poziomie ponizej 2,5 m/s2.
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2.5 Zakres dostawy
Frezarka $cinajagca NFU50 komplet z nast. elementami:

1 element prowadzacy KSS

1 gtowica frezujaca

1 zderzak boczny

1 wskazniki pozycji

1 ogranicznik réwnolegty kpl.

2 narzedzia obstugi

1 instrukcja obstugi

1 zeszyt ,Przepisy bezpieczenstwa“

2.6 Urzadzenia zabezpieczajace
Niebezpieczenstwo
Niniejsze urzadzenia sa konieczne
do bezpiecznej eksploatacii
maszyny i nie mozna ich usuwaé
ani odfaczac. Jezeli ktorys z
elementow zabezpieczajacych jest
uszkodzony, to maszyne nalezy
przekazac do serwisu MAFELL w
celu jej naprawy. W zadnym
wypadku nie naprawia¢ elementow
zabezpieczajacych na wtasng reke.

Maszyna wyposazona jest w nast.
wyposazenia zabezpieczajgcego:

elementy

- Gorny staty kotpak ochronny

- Dolny ruchomy kotpak ochronny

- Wielka ptyta podstawowa

- Uchwyty reczne

- Wyposazenie faczeniowe i hamulec

- Krociec odsysajacy

- Pomaranczowa lampka
obracajacym sie narzedziu

- Zabezpieczenie przed dostepem z boku

ostrzegawcza  przy

2.7 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Frezarka $cinajgca MAFELL NFUS50 zostata
przewidziana wytacznie do obrébki drewna i piyt
drewnianych, jak np. ptyt tréjwarstwowych, Multiplex,
Kerto (drewno z warstwami forniru) oraz pfyt

wygtuszajacych, plyt styrodur i twardej pianki
poliuretanowe;.
Uzytkowanie zgodne z  przeznaczeniem, to

wykonywanie wpustow, sptaszczen i zaciosow w
materiatach Przy wszystkich pracach nalezy dokona¢

bezpiecznego przytozenia do detalu. Maszyne mozna
uzywa¢ z prowadnicami lub bez nich. W przypadku
prac przy uzyciu rozmaitych prowadnic nalezy wzigé
pod uwage wskazowki z niniejszej instrukcji obstugi.
Stanowig one element uzytkowania zgodnego z
przeznaczeniem. (patrz rozdziat 5.3 i 5.10)
Dostarczone narzedzie zostato wyprodukowane
zgodnie z norma_europejskg EN 847-1.

Uzywanie obcych narzedzi jest niedozwolone. Nalezy
uzywa¢ wytacznie narzedzi zaproponowanych przez
MAFELL.

Inne uzycie, niz opisane powyzej, jest niedozwolone.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody
wynikte z takiego uzytkowania.

Aby uzytkowac¢ urzadzenie zgodnie z przeznaczeniem
nalezy przestrzega¢ podanych przez Mafell warunkow
eksploatacji, konserwacji i napraw.

2.71  Frezy zanurzane

Niebezpieczenstwo
Niebezpieczeristwo odrzutu przy
frezach zanurzanych! Zanurzanie i
frezowanie wsteczne jest
niedozwolone!

2.8 Ryzyko szczatkowe
Niebezpieczernistwo
Pomimo uzytkowania zgodnego z
przeznaczeniem i przestrzegania
przepisw bezpieczenstwa w
dalszym ciggu istnieje zwigzane z
celem zastosowania ryzyko
szczatkowe, ktdre moze mie¢
ujemne konsekwencje dla zdrowia.
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- Dotkniecie glowicy frezujacej w obszarze otworu -
najazdowego.

- Dotkniecie czesci gtowicy frezujacej wystajacej w
trakcie frezowania spod obrabianego przedmiotu.

- Dotkniecie gtowicy frezujacej ponizej prowadnicy
przed wejsciem i po wyjsciu z detalu. -

- Dotkniecie gtowicy frezujgacej ponizej prowadnicy
przy jej wyjmowaniu, gdy maszyna jeszcze nie

Uszkodzone kable lub wtyczki nalezy natychmiast
wymienic. Aby uniknaé zagrozenia
bezpieczenstwa, wymiany moze dokona¢ tylko
Mafell lub autoryzowany warsztat serwisujacy
MAFELL.

Unika¢ ostrych zataman kabla. Przy transporcie i
sktadowaniu maszyny nie nalezy owija¢ kabla wokot
maszyny.

powrécita do bezpiecznej pozycii. Wskazowki dot.  uzytkowania  osobistego
- Odrzut maszyny przy zakleszczeniu w detalu lub  wyposazenia ochronnego:

przy ruchu wstecznym przez wykonany wpust, z _
wigczonym lub wytaczajacym sie narzedziem.

- Ztamanie i wyrzucenie narzedzia, jego czesci lub
drzazg drewnianych.

- Utrudnione dziatanie stuchu przy dtuzszej pracy bez

Przy pracy zawsze nosi¢ nauszniki.
Zawsze przy pracach nosi¢ okulary ochronne.

Przy pracy zawsze nosi¢ maseczke chronigca drogi
oddechowe.

uzycia nausznikow. Wskazéwki dot. pracy:

- Emisja szkodliwych dla zdrowia pytow drzewnych -
przy diuzszej pracy bez wyciagu.

3 Przepisy bezpieczenstwa
Niebezpieczenstwo -
Zawsze nalezy przestrzegaé
ponizszych przepiséw -
bezpieczenstwa i regut
bezpieczenstwa obowigzujacych w
kraju uzytkowania maszyny!

Nalezy rowniez zapoznac sie z -
instrukcjami bezpieczenstwa

zawartymi w zatgczonej broszurze -
070500 "Przepisy bezpieczenstwa"
(zgodnie z normg 62841-1).

Uwagi ogoélne:

- Niniejsza maszyna nie moze by¢ obstugiwana przez
dzieci ani miodziez. Wyjatek stanowi miodziez
pracujaca w celach szkoleniowych pod nadzorem
fachowca.

- Nigdy nie nalezy pracowa¢ bez elementéw
zabezpieczajacych koniecznych przy danej operacji
ani nie mozna niczego zmieniaC przy maszynie, co
mogtoby mie¢ ujemny wplyw na bezpieczenstwo. -

- Przy uzytkowaniu maszyny na wolnym powietrzu -
zaleca sie stosowanie wytacznika ochronnego
pradowego. Wyklucza sie uzytkowania przy wilgoci
i deszczu. Istnieje niebezpieczenstwo porazenia -
pradem.
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W kazdej sytuacji trzyma¢ maszyne obiema rekoma
za przewidziane do tego rekojesci.

Zapewni¢ obszerne stanowisko pracy z podiogg
antyposlizgowa oraz wystarczajacym o$wietleniem.
Zwréci¢ uwage na to, by nikt nie przebywat w
obszarze niebezpiecznym (rys. 8).

Przed wymiang narzedzia, pracami nastawczymi i
przed usunigciem usterek (nalezy do tego réwniez
usuniecie zakleszczonych widréw) nalezy wyjac
wtyczke sieciowa.

Nie dokonywac obrobki detali, ktére sg zbyt mate
lub zbyt wielkie dla maszyny.

Fachowo montowa¢ i mocowa¢ gtowice frezujaca.
Uzywac ostrych nozéw i gwintownikéw; stepione
noze zwiekszajg niebezpieczefistwo odrzutu.
Natychmiast wymienia¢é uszkodzone noze i
gwintowniki i mocowac¢ w taki sposdb, by nie mogty
sig one obluzowac w trakcie pracy.

Nie mozna zakleszcza¢ wigcznika.

Przed wtgczeniem, skontrolowaé, czy gtowica frezu
jest dociggnieta i czy usunieto klucz mocujacy.
Zawsze zabezpiecza¢ detal przed zsunieciem sie,
np. za pomocg Sciskow.

Juz przed wigczeniem maszyny, mocno jg trzymac.
Rozpoczaé frezowanie obrabianego przedmiotu
dopiero po osiagnieciu przez gtowice frezujaca
petniej predko$ci obrotowe.

Skontrolowa¢ detal, czy nie ma obcych ciat. Nie
frezowaé w elementach metalowych, jak np.
gwozdziach.



W czasie frezowania nigdy nie wktada¢ rak pod
detal (niebezpieczenstwo zranienia!) ani do uktadu
prowadzenia.

W trakcie frezowania, kabel przytaczeniowy zawsze
prowadzi¢ za maszyna.

Réwnomierny posuw przy frezowaniu zwieksza
zywotnos¢ nozy i maszyny.

Maszyne odsuwa¢ od obrabianego przedmiotu
dopiero po zatrzymaniu gtowicy frezujace;.

Niebezpieczenstwo

Lampka ostrzegawcza 25 (rys. 1)
wskazuje za pomocg
,pomaranczowego* sygnatu obroty
narzedzia. Gdy narzedzie stoi,
lampka ostrzegawcza 25 gasnie.
Dopoki $wieci sie sygnat, nie
mozna podnies¢ maszyny z detalu
ani jej od detalu odsunaé.

Wyltaczy¢ maszyne i zaczekac¢, az gtowica frezu sie
zatrzyma; dopiero teraz mozna dokonac ustawien
katow i wysokosci w maszynie.

Nie odklada¢ maszyny na stole roboczym ani na
ziemi, gdy ruchomy kotpak ochronny nie
przykrywa narzedzia. Niechronione, bezwtadnie
poruszajgce sie narzedzie porusza maszynge w
kierunku odwrotnym do kierunku frezowania i moze
zrani¢ operatora. Pamietac przy tym o czasie zwtoki
narzedzia (lampka ostrzegawcza).

Nie zakleszcza¢ dolnego ruchomego kotpaka
ochronnego ani nie usuwa¢ zadnych elementow
zabezpieczajacych. Zwréci¢ uwage na to, ze dolny
ruchomy Kkotpak ochronny sktada sie z dwdch
czedci, dolnego kotpaka ochronnego i z
zabezpieczenia przed dostepem z boku.

Przed kazdym uzyciem sprawdzi¢, czy dolny
ruchomy kotpak ochronny zamyka si¢ w
niezawodny sposob. Nie uzywa¢ maszyny, gdy
dolnego ruchomego kotpaka ochronnego nie
mozna porusza¢é w swobodny sposéb i gdy
natychmiast si¢ nie zamyka. JeZeli maszyna
nieopatrznie spadnie na ziemig, dolny ruchomy
kotpak ochronny moze si¢ znieksztatci¢. Otworzy¢
dolny ruchomy kotpak ochronny przy uzyciu dzwigni
wciagajacej 1 (rys. 3) i upewni¢ sig, czy sie
swobodnie porusza oraz czy przy wszystkich
mozliwych katach i gtebokosciach frezowania nie
dotyka ani narzedzia ani innych czesci.

- Sprawdzi¢ stan i dziatanie sprezyny w dolnym
ruchomym kotpaku ochronnym. Gdy dolny
ruchomy kotpak ochronny i sprezyna nie
dziataja w sposob niezawodny, przed uzyciem
maszyny zleci¢ jej przeglad. Uszkodzone czesci,
kleiste osady albo nagromadzenie wiérow
powoduje opoznienie dziatania dolnego ruchomego
kotpaka ochronnego.

- Reka otwiera¢ dolny ruchomy kotpak ochronny
z dzwignia wciagajaca tylko przy szczegélnych
rodzajach frezowania, jak np. frezowanie pod
katem. Otworzy¢ dolny ruchomy kotpak
ochronny przy uzyciu dzwigni wciagajacej i
pusci¢ go, gdy narzedzie znalazto si¢ w detalu.
Przy wszystkich innych rodzajach frezowania dolny
ruchomy kotpak ochronny otwiera si¢ samodzielnie.

Wskazowki dot. konserwacji i utrzymania
sprawnosci:
- Regularne  czyszczenie  maszyny, przede

wszystkim elementéw regulujgcych i prowadnic
stanowi wazny czynnik bezpieczenstwa.

- Mozna uzywa¢ jedynie oryginalnych czesci
zamiennych i akcesoriow firmy MAFELL. W
przeciwnym wypadku wygasa prawo do roszczen
gwarancyjnych wzgledem producenta.

4 Zbrojenie / Ustawianie

4.1 Podtaczenie do sieci

Przed uruchomieniem sprawdzi¢, czy napigcie
sieciowe zgadza sie z napieciem roboczym podanym
na tabliczce znamionowej maszyny.

4.2 Wyciag na wiory
Niebezpieczenstwo
Szkodliwe dla zdrowia pyly nalezy

odkurzaé przy uzyciu odkurzacza
typu M.

Przy wszelkiego rodzaju pracach zwigzanych z
wytwarzaniem wielkich ilosci kurzu nalezy podtaczy¢
do maszyny odpowiedni zewnetrzny wyciag. Predkos$¢
powietrza musi wynosi¢ co najmniej 20 m/sek.

Srednica wewnetrzna kroéea odsysajacego 3 (rys. 1)
wynosi 58 mm.

Kréciec odsysajacy mozna obrécié o 360°. W ten
sposdb mozna go umiesci¢ w najdogodniejszej dla
operatora pozycji do odpylania. Gdy maszyna
uzytkowana jest bez odpylania, kréciec odsysajacy
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nalezy umiescic w takiej pozycji, by widry byly
odprowadzane od pozycji roboczej.

4.3 Wymiana narzedzi

Niebezpieczenstwo

Nie wolno przekraczaé
maksymalnej dozwolonej predkosci
obrotowej (dane na narzedziu)!

Robocza liczba obrotéw nie moze
by¢ wyzsza od maksymalnej
predkosci obrotowej podanej na
narzedziu.

Zwrécié uwage na wiasciwy
kierunek obrotow!

Narzedzie zapig¢ w taki sposob, by
jego obluzowanie sie w trakcie
pracy byto niemozliwe. Moment
dociagajacy musi wynosic co
najmniej 20 Nm.

Ostrza nie moga sie styka¢ miedzy
sobg ani z elementami
mocujacymi.

Zwrdci¢ uwage na czystos¢ przy
wymianie narzedzi. Powierzchnie
mocowania muszg by¢
oczyszczone z brudu, smaru, oleju
i wody.

W regularnych odstepach czasu
kontrolowac zacisk narzedziowy.
Moment dokrecenia nalezy
sprawdzac¢ w regularnych
odstepach czasu podczas
montazu, przed kazdym ponownym
uruchomieniem oraz podczas
dtuzszych okresow pracy. Do
kontroli uzywa¢ odpowiedniego
klucza dynamometrycznego.

Kontrola zacisku narzedziowego

+ Przed kontrolg zacisku narzedziowego wyjaé
wtyczke sieciowa.

+ Umiejscowi¢ maszyne zgodnie z rysunkiem 10.

« Uzy¢ przycisku 2 (rys. 2) i pociggna¢ dzwignie
blokujaca 19 ku gérze. Teraz dzwignia wiaczajaca
8 jest zaryglowana.

Otworzy¢ ruchomy kotpak ochronny 28 za pomoca
dzwigni wciagajacej 1.

Zablokowa¢ narzedzie za pomocg wskaznika
pozycji 29. Wskaznik pozycji 29 ustawi¢ w poz. B
(rys. 10).

Aby skontrolowa¢ zacisk narzedziowy: Mocno
dokreci¢ $rube z them walcowym 15 (co najmniej 20
Nm).

Wymiana narzedzia
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Przed rozpoczeciem wymiany narzedzia nalezy
wyjaé wtyczke sieciowa,

Umiejscowi¢ maszyne zgodnie z rysunkiem 10.
Uzy¢ przycisku 2 (rys. 2) i pociggnaC dzwignie
blokujaca 19 ku gérze. Teraz dzwignia wiaczajaca
8 jest zaryglowana.

Otworzy¢ ruchomy kotpak ochronny 28 za pomocq,
dzwigni wciagajacej 1.

Zablokowa¢ narzedzie za pomocg wskaznika
pozycji 29. Wskaznik pozycji 29 ustawi¢ w poz. A
(rys. 10).

Wkretakiem szesciokatnym 23 wykreci¢ $rube z
tbem walcowym 15 w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara, zdja¢ kotnierz 27 i
glowice frezujaca 26.

Oczysci¢ wrzeciono narzedziowe i powierzchnie
mocowania z przylegajacych widréw i kurzu.
Natozy¢ narzedzie. Zwrdci¢ przy tym uwage na to,
by obydwa kotki zabieraka przy wrzecionie
uchwycity sie obydwu otworéw narzedzia. Jezeli
pomiedzy elementami jest brud albo podzespoty nie
zostaly prawidtowo zamontowane, pomimo tego
sposobu postepowania istnieje w okreslonych
warunkach niebezpieczenstwo obluzowania sie
glowicy frezujacej 26 w trakcie pracy.

Zablokowa¢ narzedzie za pomocg wskaznika
pozycji 29. Wskaznik pozycji 29 ustawi¢ w poz. B
(rys. 10).

Zatozy¢ $rube z tbem walcowym 15 i kotnierz 27 i
mocno dokreci¢ wkretakiem szesciokatnym 23 w
kierunku zgodnym z ruchem wskazdwek zegara (co
najmniej 20 Nm).

Uwaga: Po skontrolowaniu i wymianie narzedzia
usuna¢ wskaznik pozycji 29 i wkretak szesciokatny
23 z narzedzia.

Zamkna¢ ruchomy kotpak ochronny 28 i docisna¢
dzwignie blokujaca 19 (rys. 2) do dotu.



4.4 Wymiana plytek wymiennych
Niebezpieczenstwo

Przed wymiana i ustawieniem
koniecznie wyja¢ wtyczke sieciowa.
Montaz i demontaz nozy
przeprowadzac zgodnie ze
wskazaniami z instrukcji obstugi.
Stosowac najwiekszg mozliwg
ostrozno$¢!

Powierzchnie mocowania muszg
by¢ oczyszczone z brudu, smaru,
oleju i wody.

Przestrzega¢ podanych momentow
dociagajacych! Sruby mocujace
mozna docigga¢ jedynie
dostarczonymi narzedziami lub za
pomoca harzedzia o tych samych
wymiarach. Nie mozna stosowaé
narzedzi udarowych, strugéw,
przedtuzek ani innych narzedzi.
Aby unikng¢ niewywazenia,
zawsze nalezy wyposazy¢
wszystkie ostrza.

Gtowica frezujaca (zakres dostawy) jest wyposazona
w 12 plytek wymiennych z twardego metalu Ich
ostrzenie jest niemozliwe. W przypadku tepych ostrzy
nalezy obrdcié ptytki wymienne z twardego metalu lub
je  wymieni¢. Regulowany frez do rowkow
(wyposazenie specjalne) 30 (rys. 5) zaopatrzono w 12
ptytek wymiennych z twardego metalu 32.

Uzywa¢ mozna jedynie $rub i ptytek wymiennych
przewidzianych do tego przez firme MAFELL.

+ Zdja¢ narzedzie z maszyny (patrz 4.3 Wymiana
narzedzi, strona 163).

+ Poluzowac $ruby z tbem stozkowym na narzedziu
przy uzyciu dostarczonego klucza.

+ Oczysci¢ wszystkie czeSci i oprawy nozy narzedzia.

+ Obréci¢ plytki wymienne z twardego metalu lub
wymieni¢ je po trzykrotnym ich obréceniu na nowe
ptytki wymienne z twardego metalu.

+ Zamocowa¢ obrocone lub nowe plytki wymienne
przy uzyciu wkretow z tbem stozkowym i dokrecic je
wkretakiem Torx 22 (rys. 7) uzywajac sity 4 Nm.

Narzedzia aluminiowe mozna
odzywiczaé tylko przy uzyciu
rozpuszczalnikdw nie majacych
negatywnego wplywu na

aluminium.
« Ponownie zamontowa¢ narzedzie (patrz 4.3
Wymiana narzedzi, strona 163).
45 Wymiana narzedzi frezu do rowkow

(wyposazenie specjalne)
Niebezpieczenstwo
Nie wolno przekraczaé
maksymalnej dozwolonej predkosci
obrotowej (dane na narzedziu)!
Robocza liczba obrotow nie moze
by¢ wyzsza od maksymalnej
predko$ci obrotowej podanej na
narzedziu.
Zwrécié uwage na wiasciwy
kierunek obrotow!
Narzedzie zapig¢ w taki sposob, by
jego obluzowanie sie w trakcie
pracy byto niemozliwe. Moment
dociggajacy musi wynosic¢ co
najmniej 20 Nm.
Ostrza nie moga sie styka¢ miedzy
sobg ani z elementami
mocujacymi.
Zwrdci¢ uwage na czystos¢ przy
wymianie narzedzi. Powierzchnie
mocowania muszg by¢
oczyszczone z brudu, smaru, oleju
i wody.
W regularnych odstepach czasu
kontrolowac zacisk narzedziowy.
Moment dokrecenia nalezy
sprawdza¢ w regularnych
odstepach czasu podczas
montazu, przed kazdym ponownym
uruchomieniem oraz podczas
dtuzszych okresow pracy. Do
kontroli uzywa¢ odpowiedniego
klucza dynamometrycznego.
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+ Przed rozpoczeciem wymiany narzedzia nalezy W tym celu nalezy postepowaéc w sposob

wyja¢ wtyczke sieciowa.

+ Umiejscowi¢ maszyne zgodnie z rysunkiem 11.

+ Zablokowa¢ narzedzie za pomocg wskaznika
pozycji 29. Wskaznik pozycji 29 ustawi¢ w poz. A
(rys. 11).

+ Wkretakiem sze$ciokatnym 23 wykreci¢ $rube z
tbem walcowym 15 w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara, zdja¢ kotnierz 33 i frez do
rowkéw 30.

+ Oczysci¢ wrzeciono narzedziowe i powierzchnie
mocowania z przylegajacych wiéréw i kurzu.
Natozy¢ narzedzie. Zwrdci¢ przy tym uwage na to,
by obydwa kotki zabieraka przy wrzecionie
uchwycity sie obydwu otworéw narzedzia. Jezeli
pomiedzy elementami jest brud albo podzespoty nie
zostaly prawidtowo zamontowane, pomimo tego
sposobu postepowania istnieje w okreslonych
warunkach niebezpieczenstwo obluzowania sie
frezu do rowkow 30 w trakcie pracy.

+ Zablokowa¢ narzedzie za pomocg wskaznika
pozycji 29. Wskaznik pozycji 29 ustawi¢ w poz. B
(rys. 11).

+ Zatozy¢ $rube z tbem walcowym 15 i kotnierz 33 i
mocno dokreci¢ wkretakiem szesciokatnym 23 w
kierunku zgodnym z ruchem wskazdwek zegara (co
najmniej 20 Nm).

+ Uwaga: Po skontrolowaniu i wymianie narzedzia
usuna¢ wskaznik pozycji 29 i wkretak szesciokatny
23 z narzedzia.

+ Zamkna¢ ruchomy kotpak ochronny 28 i docisna¢
dzwignie blokujaca 19 (rys. 2) do dotu.

4.6 Ustawianie narzedzia frezujacego:
Regulowany frez do rowkéw (wyposazenie
specjalne)

Regulowany frez do rowkéw 30 (rys. 5) jest to frez do

ptytek wymiennych, ktéry mozna nastawi¢ na rézne

szeroko$ci frezu. Regulowany frez do rowkéw
dostepny jest w dwoch wersjach:

- nrart. 091899 o szeroko$ci frezu pomiedzy 22 i 40
mm

- nrart. 091904 o szerokosci frezu pomigdzy 15,4 i
28,4 mm

Do regulowanego frezu do rowkéw dotaczono rézne
podktadki dystansowe. W ten sposéb mozna osiggaé¢
rézne szerokosci.

nastepujacy:

+ Najpierw nastawi¢ zadang szeroko$¢
regulowanego frezu do rowkéw przy uzyciu
dotgczonych podktadek dystansowych (frez do
rowkow bez podktadek dystansowych ma
szeroko$¢ rowka wynoszacg 22 mm).

+ Natozy¢ zostawiony pakiet podktadek
dystansowych na kotki tylnej cze$ci regulowanego
frezu do rowkéw (strona bez opisu).

+ Natozy¢ niepotrzebne podktadki dystansowe na
przednig strone regulowanego frezu do rowkow.
Nastepnie przytozy¢ przednig czes¢ regulowanego
frezu do rowkow 30 (rys. 5) do natozonego pakietu
podktadek dystansowych.

+ Teraz nalezy zamocowat¢ obydwie czeSci
regulowanego frezu do rowkéw z przednim
kotnierzem regulowanego frezu do rowkoéw 33 (rys.
5) i zamontowa¢ kompletny regulowany frez do
rowkow na kotnierzu napgdowym NFUS0.

W Zadnym wypadku nie mozna
przekroczy¢ zakresu regulacji
podanego na regulowanym frezie
do rowkéw. Upewni¢ sie, ze
zawsze zostang zatozone
wszystkie dotaczone podktadki
dystansowe.
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4.7 Wymiana plytek wymiennych "Regulowany
frez do rowkow"

Niebezpieczenstwo

Przed wymiana i ustawieniem
koniecznie wyja¢ wtyczke sieciowa.
Montaz i demontaz nozy
przeprowadzac zgodnie ze
wskazaniami z instrukcji obstugi.
Stosowac najwiekszg mozliwg
ostrozno$¢!

Powierzchnie mocowania muszg
by¢ oczyszczone z brudu, smaru,
oleju i wody.

Przestrzega¢ podanych momentow
dociagajacych! Sruby mocujace
mozna dociggac jedynie
dostarczonymi narzedziami lub za
pomoca harzedzia o tych samych
wymiarach. Nie mozna stosowaé
narzedzi udarowych, strugéw,
przedtuzek ani innych narzedzi.
Aby unikna¢ niewywazenia,
zawsze nalezy wyposazy¢
wszystkie ostrza.

Regulowany frez do rowkéw 30 (rys. 5) zaopatrzono w
ptytki wymienne z twardego metalu 32:

- 12 ptytek wymiennych z twardego metalu przy nr
art. 091899

- 10 ptytek wymiennych z twardego metalu przy nr
art. 091904

Ich ostrzenie jest niemozliwe. W przypadku tepych
ostrzy nalezy obroci¢ ptytki wymienne z twardego
metalu lub je wymienié.

Uzywaé mozna jedynie $rub i pltytek wymiennych
przewidzianych do tego przez firme MAFELL.

W tym celu nalezy postepowaé w sposob
nastepujacy:

+ Usung¢ narzedzie z maszyny (patrz 4.5 Wymiana

narzedzi frezu do rowkéw (wyposazenie specjalne),
strona 164).

+ Poluzowac¢ $ruby z them stozkowym 34 (rys. 5) na
narzedziu przy uzyciu dostarczonego klucza.

+ Oczysci¢ wszystkie cze$ci i oprawy nozy narzedzia.

+ Obréci¢ plytki wymienne z twardego metalu lub
wymieni¢ je po trzykrotnym ich obréceniu na nowe
ptytki wymienne z twardego metalu.

+ Zamocowa¢ obrocone lub nowe plytki wymienne
przy uzyciu wkretow z them stozkowym i dokrecic je
odpowiednim kluczem (rys. 7) uzywajac sity 4 Nm.

Obydwie czeSci sa wiasciwie zatozone, gdy tylna
strona krawedzi noza przylega do elementu no$nego,
a wkret z tbem stozkowym mozna wkrecic na tyle, by
powierzchnia wkreta z tbem stozkowym lezata ponizej
lub na réwni z powierzchnig ptytki wymiennej (patrz

rys. 5).

4.8 Ulozenie przewodoéw przytaczeniowych
Niebezpieczenstwo

Przy pracy zwréci¢ uwage na
utozenie przewodow
przytaczeniowych. Zle utozony
przewdd przytaczeniowy moze
mie¢ ujemny wptyw na funkcje
bezpieczenstwa i funkcje robocze
oraz moze wejS¢ w kontakt z
narzedziami.

UtoZenie przedstawione jest w sposéb przyktadowy na
rys. 12.

Poprowadzi¢ przewod przytaczeniowy w kierunku tulei
podtrzymujacej kable z dala od maszyny. W miare
mozliwosci zawsze utrzymywac przewdd
przytaczeniowy daleko od narzedzia roboczego. Dla
wsparcia uzy¢ zapiecia na rzepy przy kréccu

5 Praca

5.1 Rozruch urzadzenia

Z niniejszg instrukcjg obstugi musza sie zaznajomic¢
wszystkie osoby, ktérym zlecono obstuge maszyny,
przy czym szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na
rozdziat ,Przepisy bezpieczenstwa®.

5.2 Wiaczanie i wylaczanie

+ Wiaczanie: Docisngé blokade wiaczenia 7 (rys. 1)
do przodu w celu jej odryglowania. Nastepnie, przy
docisnigtej blokadzie wigczenia, uzy¢ dzwigni
wiaczajacej 8.
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Poniewaz chodzi o wtacznik bez blokady, maszyna
dziata tylko tak dtugo, jak dtugo wcisnieta pozostaje
dzwignia wigczajaca.

Wbudowany uktad elektroniczny zapewnia przy
wigczaniu przyspieszenie bez odrzutu i reguluje
predko$¢ obrotowa na ustawiong wartos¢.

Poza tym uktad elektroniczny powoduje wytaczenie
obrotéw silnika przy przecigzeniu, tzn. narzedzie sie
zatrzymuje. Zwolni¢ dzwignie wiaczajaca 8. Nastepnie
ponownie wigczy¢ maszyne i frezowaé ze
zredukowang predkoscig posuwu.

+ Wylaczanie: W celu wytaczenia nalezy zwolnié
przycisk wigcznika 8 (rys. 1). Wbudowany
automatyczny hamulec powoduje ograniczenie
czasu hamowania narzgdzia na ok. 3 sek. Blokada
wigczenia  aktywuje sie  automatycznie i
zabezpiecza frezarke Scinajagcq ~ przed
niezamierzonym wigczeniem.

5.3 Ustawianie gtebokosci frezu

Gtebokos$¢ frezowania mozna nastawi¢ bezstopniowo
w przedziale od 0 do 50 mm.

W tym celu nalezy postepowaé w sposob
nastepujacy:

+ Nacisna¢ przycisk 11 (rys. 2) i przy uzyciu uchwytu
zanurzanego 6 nastawic gleboko$¢ frezowania.

+ GlebokoS¢ frezowania mozna odczytat na
podziatce na ostonie. Jako wskaznik stuzy tutaj na
czerwono zabarwiona powierzchnia uchwytu
zanurzanego 6.

5.4 Zabezpieczenie glebokosci frezu / ogranicznik
do powtarzania gtebokosci

Zabezpieczenie  gtebokosci  frezu  stuzy do

zablokowania ustawionej gtebokosci frezowania. Po

jednokrotnym  zdefiniowaniu gteboko$ci frezowania

mozna jg ponownie ustawi¢ bez koniecznosci

powtdrnego mierzenia.

W tym celu nalezy postepowa¢c w sposob

nastepujacy:

+ Ustawi¢ maszyne na zadana gteboko$¢ frezowania.

+ Otworzy¢ dzwignie zaciskowa 14 (rys. 2) i ustawi¢
drazek ograniczajacy 16 na dole do oporu.

+ Ponownie dokreci¢ dzwignie zaciskowg 14 (rys. 2).

Przy nieznacznych gtebokosciach
frezowania nalezy ustawi¢
przejsciowke zderzakowq do
powtarzania gtebokosci 52 (rys. 2)
pod drazkiem ograniczajacym 16.

o

5.5 Ustawienia do prac z nachyleniem

Agregat frezujacy mozna nastawi¢ przy pracach z
nachyleniem i przy zaciosach na dowolny kat od 0° do
45°,

« W celu dokonania ustawienia uko$nego nalezy
maszyne ustawi¢ w pozycji wyjsciowej i podeprze¢
ja w taki sposob, by agregat frezujacy mozna byto
przechylic.

+ Zwolni¢ dzwignie zaciskowa 10 (rys. 2).

+ Odpowiednio do podziatki ustawic kat na
segmencie odchylnym.

+ Nastepnie dokreci¢ dzwignie zaciskowg 10.

o

Udostepniamy narzedzie
kalkulacyjne do obliczenia
gtebokosci frezowania. Mozna
uzyska¢ dostep do niego poprzez
kod QR na maszynie lub przez
strone internetowg podang na
naklejce.
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5.6 Praca z ogranicznikiem rownolegtym
Ogranicznik réwnolegty 18 (rys. 6) stuzy do pracy
réwnolegtej w stosunku do juz istniejacej krawedzi.
Ogranicznik mozna umie$ci¢ zaréwno po prawej jak i
po lewej stronie maszyny.

+ Pozycje frezu mozna przestawi¢ po poluzowaniu
Srub  skrzydetkowych 9 (rys. 1), przesuwajac
odpowiednio ogranicznik, a nastepnie ponownie
dokrecajac $ruby skrzydetkowe.

Dodatkowo mozna prowadzi¢ ogranicznik réwnolegty
wzdtuz  listwy  zamocowanej na  obrabianym
przedmiocie. MozZliwy do ustawienia odstep wynosi
195 - 575 mm z prawej strony i 130 - 370 mm z lewe;j
strony.
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5.7 Praca z ogranicznikiem oddolnym
Ogranicznik oddolny 20 (rys. 6) stuzy do pracy
réwnolegtej w stosunku do juz istniejacej krawedzi.
Ogranicznik mozna umie$cic po lewej stronie
maszyny.

+ Pozycje frezu mozna przestawi¢ po poluzowaniu
Srub skrzydetkowych 9 (rys. 1), przesuwajac
odpowiednio ogranicznik, a nastepnie ponownie
dokrecajac $ruby skrzydetkowe

Teraz mozna prowadzi¢ maszyne wzdtuz obrabianego
przedmiotu biegnacego pod ptyta podstawowa,

5.8 Rowki z szyna prowadzaca F

Ustawi¢ zadang gtebokos¢ frezowania zgodnie z
rozdziatem 5.3.

o

5.9 Praca przy uzyciu szyny prowadzacej

Do obrébki zacioséw zaleca sie uzycie szyn
prowadzacych (patrz rozdziat 8 Wyposazenie
specjalne) z parg przejsciowek.

Frezowa¢ przy uzyciu szyny
prowadzacej F. Szersze rowki
0siaga si¢ przez przesuniecie na
bok elementu prowadzacego z
prawej strony na lewo.

W tym celu postepowaé w sposéb nastepujacy:

+ Umiesci¢ ogranicznik réwnolegly 18 (rys. 6) przy
maszynie.

« Zamontowa¢ para przejsciowek 60 (rys. 9) na
przewidzianych do tego pozycjach ZZ (rys. 6).

* Zawiesic pary przejscidwek na szynie prowadzacej
umieszczonej rownolegle do rowka frezowania.

+ Ustawi¢ maszyne pod wzgledem jej nachylenia i
gtebokosci w sposob opisany pod punktem 4.4 i4.5.

+ Przesung¢ frez poprzecznie do zadanej pozycji na
drazkach ogranicznika réwnolegtego.

+ Dokrecic $ruby 9 (rys. 1).

510 Praca wg linii trasowania przy uzyciu
elementu prowadzacego KSS

+ Zabezpieczy¢ detal przed przesunieciem.
+ Ustawi¢ gtebokos¢ frezowania.

¢ Przytrzyma¢ maszyne przy obydwu uchwytach i
dosuna¢ obydwie krzywki oporowe do detalu.
Umie$ci¢ przednig cze$¢ elementu prowadzacego
ciecz chtodzaco-smarujacq na detalu. Lewa strona
glowicy frezujacej odpowiada przedniej krawedzi
prowadnicy.

« Wiaczy¢ frezarke $cinajacq (patrz 5.2 Wigczanie i
wylaczanie, strona 166).

+ Przesuwa¢ maszyne réwnomiernie w kierunku
frezowania.

+ Po zakoriczeniu frezowania wytaczy¢ frezarke
Scinajacq przez zwolnienie dzwigni wigczajacej 8
(rys. 1).

« Zaczeka¢, az narzedzie frezujace stanie i
przeciggna¢ maszyne w stanie natozonym z
powrotem do pozycji wyjéciowej i odsunag¢ ja w tej
pozycji od obrabianego przedmiotu. W ten sposéb
zapewnia sie, ze ruchomy kotpak ochronny 28 (rys.
3) bedzie w petni zamkniety. Pozycja wyjsciowa
sygnalizowana jest operatorowi za pomoca, zottej
naklejki znajdujacej sie na prowadnicy. Po
przeciggnigciu maszyny za znacznik w kierunku
"Safe", maszyna znajduje si¢ w bezpiecznej pozycii
wyjsciowe;.

Niebezpieczenstwo

Lampka ostrzegawcza 25 (rys. 1)
wskazuje za pomocg
,pomaranczowego* sygnatu obroty
narzedzia. Gdy narzedzie stoi,
lampka ostrzegawcza 25 gasnie.
Teraz mozna powr6ci¢ z maszyng
do pozycji wyjsciowej. Dopdki
Swieci sie sygnat, nie mozna
podnies¢ maszyny z detalu ani jej
wyjag.
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5.11 Praca ze wskaznikiem pozycji (do elementu
prowadzacego KSS i szyny F)

e Do ustawienia elementu

prowadzacego KSS nalezy uzy¢
wskaznika pozycji 29 (rys. 3). Za
pomoca wskaznika pozycji
wskazuje sie prawg strone frezu;
ustawi¢ wskaznik pozycji na ten
sam kat, jak maszyna. Wskaznik
pozycji dotaczony jest do maszyny.

W tym celu
nastepujacy:

+ Zamocowa¢ wskaznik pozycji 29 za pomoca $rub
skrzydetkowych 9 (rys. 3).

+ Na wskazniku pozycji 29 ustawi¢ ten sam kat, jak
przy nachyleniu maszyny. Ustawienie wskaznika
pozycji 29 mozna ustali¢ réwniez za pomoca frezu
pomocniczego w narzedziu.

+ Skalowany kat odnosi si¢ do prawej strony gtowicy
frezujacej.

+ Ustawi¢ wymagang gteboko$¢ frezu i poddaé
przedmiot obrébce.

nalezy postepowaé¢ w sposob

5.12 Praca ze zderzakiem bocznym w potaczeniu z
elementem prowadzacym KSS

Zderzak boczny 50 (rys. 4) stuzy do pracy réwnolegte;
w stosunku do juz istniejacego rowka. Zablokowaé
zderzak w rowku prowadzacym szyny KSS. Zderzak
boczny jest ustawiony mniej wiecej na rozmiar 625
mm; ustawienie precyzyjne jest mozliwe przy
zderzaku.

Za pomoca znacznikow X i Y przy ograniczniku
bocznym mozna ustawia¢ r6zne wielko$ci skoku:

X =625 mm za pomocg gtowicy frezu 60 mm

Y =600 mm za pomocg glowicy frezu 46 mm

Nalezy postepowac w sposoéb nastepujacy:

+ Za pomocq klucza SW 5 znajdujgcego sie przy
wskazniku pozycji poluzowa¢ Srube
zabezpieczajaca 53.

* Przekreci¢ $rube nastawczg 54 w odpowiednim
kierunku.

+ Ponownie dokreci¢ $rube zabezpieczajacq 53.

6 Konserwacja i
sprawnosci
Niebezpieczenstwo

Przy wszelkiego rodzaju pracach
konserwacyjnych nalezy wyja¢
wtyczke z gniazdka.

Maszyny MAFELL sq
niskoobstugowymi.

utrzymanie

urzadzeniami

Stosowane tozyska sg nasmarowane na caty okres
zywotnosci. Po dtuzszym okresie uzytkowania zaleca
sie przekazanie maszyny do autoryzowanego serwisu
MAFELL w celu dokonania jej przegladu.

Na wszystkich punktach smarowania nalezy uzywac
jedynie naszego smaru specjalnego, nr katalogowy
049040 (puszka 1 kg).

W regularnych  odstepach czasu sprawdzaé
skuteczno$¢ hamowania w maszynie. Jezeli
skuteczno$¢ hamowania si¢ pogarsza, to nalezy sie
zwréci¢ do serwisu MAFELL w celu dokonania
serwisowania uktadu hamulcowego.

W celu sprawdzenia funkcji bezpieczenstwa maszyny,
nalezy ja najpozniej co 3 lata uzytkowania przekazaé¢
do serwisu MAFELL w celu dokonania przegladu.

6.1 Przechowywanie
Jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przez diuzszy
czas, nalezy je dokladnie wyczysci€. Spryskac
nieostoniete czesci metalowe $rodkiem
zapobiegajacym rdzy.

Przechowywa¢é maszyng tylko w  suchych
pomieszczeniach i chroni¢ jq przed wpltywem
warunkéw pogodowych.

6.2 Narzedzia

Gtowice frezujgce uzywane w maszynie nalezy
regularie odzywicza¢, gdyz czyste narzedzia
poprawiajg jako$¢ frezowania.

Odzywiczanie odbywa sie przez wiozenie elementu na
24 godziny do nafty lub $rodka odzywiczajacego
dostepnego na rynku.

Narzedzia aluminiowe mozna
odzywiczaé tylko przy uzyciu
rozpuszczalnikdw nie majacych
negatywnego wptywu na
aluminium.
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We wiasciwym czasie wymienia¢ $ruby mocujace i

elementy tnace.

W trakcie konserwacji nie mozna zmienia¢ konstrukcji

przyrzaddéw ztozonych.

7 Usuwanie usterek

6.3 Narzedzia starszych typéw maszyn

Uzywanie starszych narzedzi frezujgcych Mafell -

innych niz okreslone w niniejszej instrukcji obstugi -

jest niedozwolone.

Niebezpieczenstwo

Okreslenie przyczyn istniejacych usterek i ich usuniecie zawsze wymaga zwigkszonej
czujno$ci i ostrozno$ci. Przedtem nalezy wyjaé wtyczke z gniazdkal

Ponizej przedstawiono niektore z najczestszych usterek i ich przyczyny. W przypadku dalszych usterek nalezy
sie zwréci¢ do dystrybutora albo bezposrednio do serwisu MAFELL.

Usterka

Przyczyna

Srodek zaradczy

Nie mozna wigczy¢ maszyny

Brak napiecia sieciowego

Skontrolowac¢ zasilanie

Uszkodzony bezpiecznik
sieciowy

Wymieni¢ bezpiecznik

Zuzyte szczotki weglowe

Dostarczy¢ maszyne do
przedstawiciela serwisu MAFELL

Maszyna zatrzymuje sie w
trakcie frezowania

Awaria sieci

Skontrolowa¢ zabezpieczenia
sieciowe

Przecigzenie maszyny

Zmniejszy¢ predkos¢ posuwu
Obrocic lub wymieni¢ plytki
wymienne z twardego metalu

Nadpalenie przy miejscach po
frezowaniu

Przy obrébce uzyto
niewtasciwego lub tepego
narzedzia

Wymieni¢ narzedzie
Obréci¢ lub wymieni¢ ptytki
wymienne z twardego metalu

Zapchany wyrzut wiérow

Zbyt mokre drewno Oczysci¢ wylot widréw
Uzywaj suchego drewna

Frezy bez odpylania Podtgczy¢ maszyne do
zewnetrznego wyciagu

Wielki wior w wyrzucie lub w
wezu odsysajacym

Oczysci¢ maszyne lub waz
Przy tym wyjaé wtyczke z gniazdka

Zbyt wielka ilos¢ widrow

Zmniejszy¢ predkos¢ posuwu

Zwigkszone drgania i pogorszony
rysunek frezu

Gtowica frezujgca sie luzuje

Dostarczy¢ maszyne do
przedstawiciela serwisu MAFELL

Nie mozna poluzowac/dociagnaé
narzedzia frezujacego

Aktywuje sie sprzegto poslizgowe

Zablokowa¢ narzedzie frezujace
kotkiem wtykowym i
poluzowac/dokreci¢ $rube

Tworzenie sie mocnego zapachu

Rozgrzana oktadzina hamulcowa

Mocny  zapach w  miare
uzytkowania traci intensywno$¢
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9 Rysunek z rozbiciem na czesci i lista cze$ci zamiennych

Wyposazenie specjalne
Dtugo$¢ szyny prowadzacej 3 m (2-czeSciowy element faczacy)
Dlugo$¢ szyny prowadzacej 3 m (jednoczesciowej)
Diugo$¢ przedtuzki szyny prowadzacej 1,5 m
Para przej$ciéwek do ogranicznika réwnolegtego
Szyna prowadzaca F 80, dtug. 800 mm
Szyna prowadzaca F 110, diug. 1100 mm
Szyna prowadzaca F 160, diug. 1600 mm
Szyna prowadzaca F 210, dtug. 2100 mm
Szyna prowadzaca F 310, dtug. 3100 mm
Akcesoria do szyny prowadzacej:

- Element faczacy F-VS

- Ogranicznik katowy F-WA

- Oprawa szyny TZ-FST1600

Zestaw oprawy szyny F160/160, na ktéry skladajg sie: 2 x F160 +
element taczacy + 2 Sciski + oprawa szyny

Zestaw oprawy szyny F80/160 z ogranicznikiem katowym, na ktory
sktadajq sie: F80 + F160 + element taczacy + ogranicznik katowy + 2
§ciski + oprawa szyny

Gtowice okapturzone opak. F-EK

Profil antyposlizgowy opak. F-HP 6,8 m
Ochrona przed zerwaniem opak. F-HP 3,4 m
Scisk opak. F-SZ 180 mm (2 szt.)
Ogranicznik odrzutu opak. F-RS

Ogranicznik oddolny K85-UA

Regulowany frez do rowkéw Rd153-22-40x30
Regulowany frez do rowkdw NFU-VN28
Ptytka wymienna (1 szt.)

Element prowadzacy L opak.

Gtowica frezujaca ¢ 163 x 46 mm

Glowica frezujgca @ 163 x 60 mm

Nr katalogowy 037037
Nr katalogowy 200672
Nr katalogowy 036553
Nr katalogowy 037195
Nr katalogowy 204380
Nr katalogowy 204381
Nr katalogowy 204365
Nr katalogowy 204382
Nr katalogowy 204383

Nr katalogowy 204363
Nr katalogowy 205357
Nr katalogowy 095257
Nr katalogowy 209591

Nr katalogowy 209592

Nr katalogowy 205400
Nr katalogowy 204376
Nr katalogowy 204375
Nr katalogowy 207770
Nr katalogowy 202867
Nr katalogowy 205166
Nr katalogowy 091899
Nr katalogowy 091904
Nr katalogowy 201927
Nr katalogowy 208171
Nr katalogowy 091902
Nr katalogowy 091901

Informacje nt. czeci zamiennych podane sg na naszej stronie internetowej: www.mafell.com
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1 Vysvétleni znacek

Tento symbol je umistén na vSech mistech, kde naleznete pokyny pro Vasi
bezpecnost.

Tento symbol oznaduje moznou nezadouci situaci.
@{37 Pokud ji nebude zabranéno, miZze to poskodit vyrobek nebo pfedméty v jeho okoli.

Tento symbol oznacuje tipy pro pouzivani a ostatni uzitecné informace.

2 Udaje o vyrobku
pro stroje s pol. €. 918701, 918720, 918721

2.1 Udaje k vyrobci

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, E-Mail mafell@mafell.de

2.2 Charakteristika stroje
VSechny udaje nutné pro identifikaci stroje jsou k dispozici na pfipevnéném vykonovém Stitku.

Tida ochrany Il

Oznaceni CE k dokumentaci shody se zasadnimi bezpe¢nostnimi pozadavky a
pozadavky na ochranu zdravi podle pfilohy | smérnice o strojnich zafizenich

C

/M

Pouze pro zemé EU
Nevyhazujte elektronafadi do domovniho odpadu!

Podle evropské smérnice 2002/96/ES o starych elektrickych a elektronickych
pfistrojich a aplikace v narodnim pravu musi byt elekiricka naradi separovana a
odvezena k recyklaci, ktera je Setrna k Zivotnimu prostiedi.

@ Prectéte si provozni navod, aby bylo zmiméno riziko zranéni.
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2.3 Technické udaje
Provozni napéti
Frekvence sité
Prikon v trvalém provozu
Spotfeba energie v trvalém provozu
Otacky pfi volnobéhu
Hloubka frézovani 0°
Sklopitelny frézovaci agregat
Prlmér nafadi
Tloustka zakladniho téla nastroje
Sitka frézovani nastroje
Upinaci otvor naradi
Prlimér odsavaciho hrdla
Hmotnost
Rozméry (§ x d x v)
jako kapovaci frézovaci systém
Hloubka frézovani 0°
Délka frézovani
Hmotnost s vodicim zafizenim
Rozméry véetné vodiciho zafizeni (§ x d x v)

2.4 Emise

230 VAC
50 Hz
2300 W
9,8A
5900 min-!
50 mm

0° —45°
163 mm
58,1 mm
60,5 mm
30 mm

58 mm
7,7 kg
340 x 420 x 280 mm

44 mm

370 mm

9.4 kg

370 x 810 x 280 mm

Uvedené emise hluku byly naméfeny dle EN 62841-1 a je mozné je pouZit pro srovnani elektrického nastroje s

jinym nastrojem resp. pro pfedbézny odhad zatéze.

Nebezpeci

Emise hluku se mohou béhem skuteéného pouZzivani elektrického nastroje lisit od
uvedenych hodnot, v zavislosti na druhu a zplisobu, jakym je elektricky nastroj
pouzivan, a pfedevsim podle druhu obrobku, ktery je obrabén.

Z tohoto divodu vzdy pouzivejte ochranu sluchu i v pfipadé, ze je spustény elektricky

nastroj bez zatéze!

241  Udaje o hlukovych emisich

Hodnoty hlukovych emisi zjisténé podle EN 62841-1 a EN 62841-2-5 Cini:

Hladina hluku

Nejistota

Hladina akustického vykonu
Nejistota

Lpa=90,8 dB (A)
Kpa=1,6 dB (A)
Lwa=98,8dB (A)
Kwa = 1,6 dB (A)

MéFeni hluku bylo provedeno za pouziti sériové dodavaného nastroje.

24.2  Udaje o vibraci

Typické kmitani ruky a paze je nizSi nez 2,5 m/s2.
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2.5 Rozsah dodavky
Kapovaci-frézovaci systém NFU50 kompletni v¢:

1 vodiciho zafizeni KSS

1 Frézovaci hlava

1 bo¢ni doraz

1 identifikatory polohy

1 spojka paralelniho dorazu

2 obsluzna nafadi

1 provozni navod

1 sesit ,Bezpecnostni pokyny*

2.6 Bezpecnostni zafizeni
Nebezpedci
Tato zafizeni jsou doporu€ovana
pouze pro bezpeény provoz stroje
a nesmi byt odniména pfipadné
uvedena mimo funkci. Pokud je
bezpecnostni zafizeni vadné,
predejte stroj zakaznické sluzbé
firmy MAFELL k opraveé. V Zadném
pfipadé neopravujte bezpecnostni
zafizeni samostatné.

Stroj je vybaven nasledujicimi
zafizenimi:

bezpecnostnimi

- Horni pevny ochranny kryt

- Spodni pohyblivy ochranny kryt

- Velka zakladni deska

- Madla

- Spinaci zafizeni a brzda

- Hrdlo odsavani

- Oranzové blikajici vystrazné svétlo u rotujiciho
nastroje

- Ochrana proti napadeni bok{

2.7 Uzivani vyrobku v souladu s jeho uréenim

Kapovaci-frézovaci systém MAFELL NFU50 je ur¢en
vyhradné ke zpracovani dfeva a material(i z dfevénych
desek jako napf. ftfivrstvé desky, Multiplex, Kerto
(obkladaci vrstvené dfevo) a tésnici desky, Styrodur a
tvrda péna z polyurethanu.

Pouziti v souladu s uréenim je vytvareni drazek,
ploSnych hran a sedel do materialu. Pfi kazdé ¢innosti
je nezbytné zajistit bezpeéné pfiloZeni k obrobku. Stroj
Ize pouZivat bez resp. v€etné vodiciho zafizeni. Pfi
¢innosti s rlznymi vodicimi zafizenimi respektujte
pfislusné pokyny v provoznim navodu. Je to soucasti

pouzivani v souladu s uréenim. (viz kapitolu 5.3 a
5.10)

Toto pfilozené naradi bylo vyrobeno v souladu s
evropskou normou EN 847-1.

Nastroje od jinych vyrobcl nejsou povoleny.
Pouzivejte vyhradné néstroje doporucené firmou
MAFELL.

Jiné pouZiti nez vySe uvedené neni povoleno. Vyrobce
neru¢i za Skodu, kterad vyplyne z takového jiného
pouziti.

Aby bylo zajisténo pouZiti stroje v souladu s uréenim,
dodrzujte provozni, ddrzbové a servisni podminky,
které jsou predepsané firmou Mafell.

2.71 Ponorné frézovani

Nebezpedi

Nebezpeci zpétné razu pfi
frézovani do hloubky! Frézovani do
hloubky a smérem zpét neni
dovolené!

2.8 Zbytkova rizika
Nebezpeci
Pfi pouzivani v souladu s uréenim
a pfes dodrzovani bezpe¢nostnich
ustanoveni zlistavaji z divodu
Ucelu pouZiti urcita zbytkova rizika,
ktera mohou mit zdravotni
nasledky.

- Dotyk frézovaci hlavy v oblasti najizdéciho otvoru
pod zakladni deskou.

- Manipulace s &asti frézovaci hlavy pod vyénivajicim
obrobkem pfi frézovani.

- Dotykat se frézovaci hlavy pod vodicim zafizenim
pfed proniknuti do a po vyjmuti z obrobku.
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Dotykat frézovaci hlavy pod vodicim zafizenim pfi
zvedani, pokud nebyl stroj vracen do bezpecné
pozice.

Zpétny réz stroje pfi sevfeni obrobku nebo pfi
zpétném pohybu skrz pfipravenou drézku, s
bé&Zicim resp. dobihajicim néstrojem.

Zlomeni a vymrsténi nastroje, ¢asti nastroje nebo
drevénych pilin.

Ovlivnéni sluchu pfi déle trvajicich pracich bez
chranice sluchu.

Emise dfevénych zdravi kodlivych prach( pfi déle
trvajicim provozu bez odsavani.

3 Bezpecnostni pokyny

Nebezpeci

Dbejte stale nasledujicich
bezpecnostnich pokynl a platnych
bezpecnostnich ustanoveni v dané
zemi, kde je stroj pouzivan!
Prectéte si také bezpe&nostni
pokyny uvedené v pfilozeném
sesitu 070500 ,Bezpecnostni
pokyny“ (dle normy 62841-1).

Vseobecné pokyny:

Déti a mladistvi nesmi stroj obsluhovat. Z toho jsou
vyjmuti mladistvi, pracujici za dohledu odbornikd,
za UCelem jejich vzdélavani.

Nikdy nepracujte bez ochrannych prostfedku, které
jsou predepsany pro kazdy pracovni proces a
neménite na stroji nic, co by mohlo ovlivnit jeho
bezpeénost.

Pfi pouzivéni stroje ve volném prostoru je
doporu¢ovano pouziti ochranného spinaCe proti
parazitnim prouddm. Pouzivani za mokra nebo pfi
desti se vyluCuje. Hrozi riziko zasahu elektrickym
proudem.

Poskozeny kabel nebo zastréka musi byt ihned
vyménéna. Vyménu smi provadét pouze Mafell
nebo zakaznicka dilna povéfena firmou MAFELL,
aby se zabranilo ohroZeni bezpe¢nosti.

Zabrafte ostrym lomdm na kabelu. Specialné pfi
transportu a skladovani neovijejte kabel okolo
stroje.

Pokyny pro pouziti

osobnich  ochrannych

pomlicek:

Pfi praci vzdy pouZivejte ochranu sluchu.
Pi praci vzdy proto noste ochranné bryle.
Pfi praci vzdy pouZivejte respirator.

Pokyny k provozu:
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Drzte stroj v kazdé situaci obéma rukama na
rukojetich, které jsou k tomu urceny.

Zajistéte si dostatecny volny prostor a bezpe¢né
stanoviSté s vyhovujicim osvétlenim, kde vam
nehrozi uklouznuti.

Dbejte na to, aby se v nebezpecném prostoru
nezdrzovaly Zadné osoby (obr. 8).

Pred vyménou nastrojd, sefizovacimi pracemi a
pfed odstranénim poruchy (k tomu se pocité také
odstranéni sevfenych tfisek) vyjméte zastrcku ze
zasuvky.

Neopracovavejte obrobky, které jsou pro vykon
stroje pfili§ malé nebo prili$ velke.

Pfimontujte a upevnéte frézovaci hlavu odbornym
zpUsobem. PouZivejte ostré noZe a pfedfezavace;
tupé noze zvySuji nebezpeCi zpétného razu.
PoSkozené noze a pedfezavace okamZité vymérite
a upevnéte tak, aby se b&hem provozu nemohly
uvolnit.

Spina¢ nesmi byt pevné sevfen.

Pfed zapinanim zkontrolujte, zda je utaZena
frézovaci hlava a odstranén utahovak.

VZdy si zajistéte obrobek proti uklouznuti, napfiklad
stolafskou svorkou.

Pfed zapnutim drzte stroj vzdy pevné.

Zacnéte s frézovanim obrobku teprve tehdy, pokud
dosahla frézovaci hlava piného poctu otacek.
Zkontrolujte, zda na obrab&ném kusu nejsou cizi
pfedméty. Nefrézujte kovové dily, napf. hiebiky.
Nikdy nesahejte béhem frézovani pod obrobek
(Nebezpeci zranéni!) nebo systém voditek.

Pii frézovani vedte pfivodni kabel vzdy dozadu
smérem od stroje.

Stejnomérny posuv pfi frézovani zvySuje Zivotnost
nozu a stroje.

Odejméte stroj od obrobku teprve tehdy, pokud je
frézovaci hlava v klidu.



Nebezpedci

Vystrazné svétlo 25 (obr. 1) vam
Loranzovym* signalem indikuje
rotaci nastroje. Pokud je nastroj
zastaveny, vystrazné svétlo 25 se
vypne. Dokud je signal rozsviceny,
nesmite stroj zvednou z obrobku
nebo jej v obrobku stahovat zpét.

Viypnéte stroj a nechte dojet frézovaci hlavu do
klidového stavu, nez provedete rliznd nastaveni
Uhlu a vySky na stroji.

Neodkladejte stroj nikdy na pracovni stiil nebo
na podlahu aniz byste nezakryli spodni
pohyblivy ochranny kryt nastroje. Nezakryty,
dobihajici nastroj pohybuje strojem proti sméru
frézovani a mlize vas zranit. Dbejte pfitom na dobu
dobéhu nastroje (vystrazné svétlo).

Nesvirejte spodni pohyblivy ochranny kryt Uplné
pevné a neodstrafujte ochranné ¢asti. Dbejte na to,
Ze se dolni pohyblivy ochranny kryt sklada ze dvou
dild, spodniho ochranného krytu a boéni ochrany.

Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte, zda se
bezpecné zavira pohyblivy dolni ochranny kryt.
Nepouzivejte stroj, pokud neni mozné
pohyblivym dolnim ochrannym krytem volné
pohybovat a pokud jej nelze okamzité zavrit.
Pokud dojde k neimysInému upadnuti stroje, miize
se pohyblivy spodni ochranny kryt ohnout. Oteviete
spodni pohyblivy ochranny kryt pomoci paky
pfipravného vtazeni 1 (obr. 3) a zajistéte, aby se
mohl volné pohybovat a pfi v8ech uhlech a
hloubkach frézovani nepfiSel do styku s nastrojem
ani s jinymi dily.

PrezkousSejte  fungovéani pruziny dolniho
pohyblivého ochranného krytu. Nechte stroj
pied pouzitim provéfit v servisu, pokud dolni
pohyblivy ochranny kryt a pero nepracuji
bezvadné. Poskozené dily, lepivé usazeniny nebo
shluky pilin - zpGsobuji  zpomaleni  spodniho
pohyblivého ochranného krytu.

Dolni pohyblivy ochranny kryt otvirejte pomoci
paky pripravného vtazeni pouze pfi zvlastnim
frézovani, jako napr. Uhlové frézovani. Oteviete
dolni pohyblivy ochranny kryt pomoci paky
pripravného vtazeni a pak ji povolte, jakmile
dojde k vniknuti nastroje do obrobku. Pfi viech
ostatnich frézovacich Cinnostech se otvira dolni
ochranny pohyblivy kryt samostatné.

Pokyny pro servis a opravy:

- Pravidelné ¢isténi stroje, predevsim nastavovacich
zafizeni a voditek, pfedstavuje  vyrazny
bezpecnostni faktor.

- Mohou byt pouzivany pouze originalni nahradni dily
a pfislusenstvi MAFELL. Jinak nevznika narok na
zaruku a zadné ruceni vyrobce.

4 Vybava/ nastaveni
4.1 Pripojeni k siti
Dbejte pfed uvedenim do provozu na to, Ze sitové

napéti odpovida provoznimu napéti, které je uvedeno
na vykonovém Stitku stroje.

4.2 Odsavani pilin
Nebezpeci

Zdravi Skodlivé prachy musi byt
odsavany M-vysavacem.

PFi vSech pracich, pfi kterych vznika podstatné
mnozstvi prachu, napojte stroj na vhodné externi
odsavani prachu. Rychlost vzduchu musi Ginit
minimalné 20 m/s.

Vnitfni prdmér hrdla odsavani 3 (obr. 1) ¢ini 58 mm.

Hrdlo odsavani Ize otaCet o0 360°. Lze je tak nastavit
do pro vas pohodiné polohy pro odsévani. Pokud
provozujete stroj bez odsavani, nastavte hrdlo
odsavani do takové polohy, aby mohly byt tfisky
odvadény z vasi pracovni polohy.
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4.3 Vyména nastroju

Nebezpeci

Neni povoleno prekrogit max.
povolené otacky (udaje na nastroji)!
Provozni otacky nesméji byt vyssi,
nezZ je udaj nejvy3Sich otacek na
nastroji.

Davejte pozor na spravny smer
otacenil

Nastroj upnéte tak, aby nebylo
mozné jeho povoleni béhem
provozu. Utahovaci moment musi
mit hodnotu minimalné 20 Nm.
Ostfi se nesmi dotykat navzéjem
nebo s jinymi upinacimi prvky.

PFi vyméné nastrojl dbejte na
Cistotu. Upinaci plochy je nutné
zbavit necistot, tuku, oleje a vody.
V pravidelnych intervalech
kontrolujte upnuti nastroje.

Utahovaci moment je nutné
pravidelné zkontrolovat pfi montazi,
pred opétovnym uvedenim do
provozu a pfi déle trvajicim
obrabéni. Pfi ovéfovani pouzivejte
vhodny momentovy kli¢.

Kontrola upnuti nastroje

Pfed kontrolou upnuti nastroje vytahnéte zastréku
ze zasuvky.

Ulozte stroj dle zobrazeni 10.

Stisknéte tlagitko 2 (obr. 2) a vytahnéte zajistovaci
paku 19 smérem nahoru. Nyni je zaméena
pfepinaci paka 8.

Otevrete ochranny kryt 28 pomoci paky pfipravného
vtazeni 1.

Aretujte nastroj s indikatorem polohy 29. Nastavte
indikétor polohy 29 do pol. B (obr. 10).

Pfi kontrole upnuti nastroje: Utahnéte Sroub s
valcovou hlavou 15 (nejméné na 20 Nm).

Vymeéna nastroju

Pfed vyménou nastrojli vytdhnéte zastrcku ze
zasuvky.

UloZte stroj dle zobrazeni 10.

Stisknéte tlacitko 2 (obr. 2) a vytahnéte zajistovaci
paku 19 smérem nahoru. Nyni je zaméena
pfepinaci paka 8.
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Otevrete ochranny kryt 28 pomoci paky pfipravného
vtazeni 1.

Aretujte néstroj s indikatorem polohy 29. Nastavte
indikator polohy 29 do pol. A. (obr. 10).

Pomoci Sestihranného Sroubovaku 23 vytodte
Sroub s valcovou hlavou 15 proti sméru pohybu
hodinovych rucicek, sejméte pfirubu 27 a frézovaci
hlavu 26.

Vycistéte vieteno néstroje a upinaci plochy od
pfiléhajicich pilin a prachu. Nasadte nastroj. Pfitom
dbejte nato, aby zapadaly oba Cepy una3ece na
vietenu do otvor(i na nastroji. Pokud by se mezi
montaznimi dily nachézely necistoty nebo nejsou
montazni dily spravné pfimontovany, hrozi v
nékterych pfipadech i pfes dodrzeni postupu
nebezpedi, Ze dojde k uvolnéni frézovaci hlavy 26
bé&hem prace.

Aretujte néstroj s indikatorem polohy 29. Nastavte
indikator polohy 29 do pol. B (obr. 10).

Vlozte Sroub s valcovou hlavou 15 a pfirubu 27 a
utdhnéte je s inbusovym kli¢em 23 ve sméru
hodinovych rucicek (nejméné na 20 Nm).

Pozor: Po kontrole a vyméné nastrojii z nastroje
odstrarite indikator polohy 29 a inbusovy kli€ 23.
Pfipojte pohyblivé ochranny kryt 28 a stisknéte
zajiStovaci paku 19 (obr. 2) smérem dold.



4.4 Vyména otocnych desek
Nebezpeci
Pfe vyménou a nastavovani
bezpodminecné vytahnéte zastréku
ze sité.
MontaZ a demontaz nozl
provadéjte podle postupl
uvedenych v provoznim navodu.
Pfedpoklada se nejvétsi peclivost!
Upinaci plochy je nutné zbavit
necistot, tuku, oleje a vody.
Dodrzujte uvedené utahovaci
momenty! Upinaci Srouby smi byt
utahovany pouze pomoci
pfiloZzenych nastrojd nebo pomoci
nastroje se stejnymi rozméry.
Nesmite pouzivat Uderové nastroje,
paky, prodluzovaky nebo jiné
nastroje.
Vzdy musi byt osazeny vSechny
biity, aby se zabranilo vibracim.

Frézovaci hlava (soucasti dodavky) je osazena 12
vyménnymi oto¢nymi deskami z tvrdokovu. Dodate¢né
brouseni neni mozné. V pfipadé fezani tupym
nastrojem otolte nebo vyméfite ototné desky z
tvrdého  kovu.  Nastavovaci fréza  (zvlaStni
pisluSenstvi) 30 (obr. 5) je osazena 12 TK otoCnymi
deskami 32.

Je dovoleno pouZivat vyhradné Srouby a otoéné desky
doporucéené firmou MAFELL.

+ Sejméte nastroj ze stroje (viz 4.3 Vyména nastrojd,
strana 178).

+ Uvolnéte zapustny Sroub na nastroji pomoci
pfilozeného klice.

+ Vycistéte vSechny Casti noZzovych komor nastroje.

+ OtoCte otoéné desky z tvrdého kovu nebo je po
tfetim otoCeni vyménte za nové otocné desky z
tvrdého kovu.

+ Upevnéte otoné nebo nové desky pomoci
zapusténych 3roubl a znovu je pevné utahnéte
pomoci Sroubovaku Torx 22 (obr. 7) na 4 Nm.

Hlinikové nastroje smi byt
zbavovany pryskyfice pouze
pomoci rozpoustédel, které
nenarusuji hlinik.

+ Opétna montaz naradi (viz 4.3 Vyména nastrojd,
stranu 178).

4.5 Vyména nastroju "drazkovaci frézy (Zvlastni
prislusenstvi)

Nebezpedi
Neni povoleno prekrogit max.
povolené otacky (udaje na nastroji)!
Provozni ota¢ky nesméji byt vy3si,
nezZ je udaj nejvy3Sich otacek na
nastroji.
Davejte pozor na spravny smér
ot&cenil
Nastroj upnéte tak, aby nebylo
mozné jeho povoleni béhem
provozu. Utahovaci moment musi
mit hodnotu minimainé 20 Nm.

Ostfi se nesmi dotykat navzéjem
nebo s jinymi upinacimi prvky.
PFi vyméné nastrojl dbejte na
Cistotu. Upinaci plochy je nutné
zbavit necistot, tuku, oleje a vody.
V pravidelnych intervalech
kontrolujte upnuti nastroje.
Utahovaci moment je nutné
pravidelné zkontrolovat pfi montazi,
pred opétovnym uvedenim do
provozu a pfi déle trvajicim
obrabéni. Pfi ovéfovani pouzivejte
vhodny momentovy kli¢.

« Pfed vyménou nastroji vytahnéte zastrcku ze

zasuvky.
+ UloZte stroj dle zobrazeni 11.

+ Aretujte nastroj s indikatorem polohy 29. Nastavte
indikator polohy 29 do pol. A. (obr. 11).

« Pomoci Sestihranného Sroubovaku 23 vytocte
Sroub s valcovou hlavou 15 proti sméru pohybu
hodinovych ruciéek, sejméte pfirubu 33 a
stavitelnou drazkovaci frézu 30.

+ Vycistéte vieteno nastroje a upinaci plochy od
pfiléhajicich pilin a prachu. Nasadte nastroj. Pfitom
dbejte nato, aby zapadaly oba ¢epy unaSece na
vietenu do otvord na nastroji. Pokud by se mezi
montaznimi dily nachézely neistoty nebo nejsou
montazni dily spravné pfimontovany, hrozi v
nékterych pfipadech i pfes dodrZeni postupu
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nebezpedi, Zze dojde k wuvolnéni stavitené

drazkovaci frézy 30 béhem prace.

+ Avretujte nastroj s indikatorem polohy 29. Nastavte
indikator polohy 29 do pol. B (obr. 11).

+ Vlozte Sroub s valcovou hlavou 15 a pfirubu 33 a
utdhnéte je s inbusovym klicem 23 ve sméru
hodinovych ruci¢ek (nejméné na 20 Nm).

+ Pozor: Po kontrole a vyméné néstrojli z nastroje
odstrarite indikator polohy 29 a inbusovy kli¢ 23.

+ Pfipojte pohyblivé ochranny kryt 28 a stisknéte
zajiStovaci paku 19 (obr. 2) smérem doll.

4.6 Nastaveni frézovaciho nastroje: Stavitelna
drazkovaci fréza (Zvlastni pfisluSenstvi)
Nastavovaci fréza 30 (obr. 5) je nastavitelna na
otaceci desce, kterou je mozné nastavit na riizné Sirky
frézovani. Nastavovaci fréza je k dostani v dvou

provedeni:

- C. vyr. 091899 s $itkou frézy mezi 22 a 40 mm
- C. vyr. 091904 s Sitkou frézy mezi 15,4 a 28,4 mm

Ke stavitelné drazkovaci fréze jsou pfilozeny ruzné
distanéni podlozky. Tak mizete vytvofit rizné stfedni
Sirky.

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

+ Sestavte nejprve poZadované §ifky nastavovacich
fréz s pfiléhajicimi distanénimi kotouCi (nastavovaci
fréza ma bez distanénich kotou¢u Sitku drazky 22
mm).

+ Nasadte sestavenou sadu distan¢nich podlozek na
koliky zadniho dilu stavitelné drazkovaci frézy
(strana bez pisma).

+ Nasadte nepotfebné distanéni podloZky na predni
¢ast stavitelné draZkovaci frézy. Nasledné pridejte
pfedni dil stavitelné drazkovaci frézy 30 (obr. 5) na
vloZzenou sadu distanénich podlozek.

+ Nyni spojte obé Casti stavitelné drazkovaci frézy s
pfedni pfirubou stavitelné drazkovaci frézy 33 (obr.
5) a namontujte kompletni stavitelnou drazkovaci
frézu na hnaci pfirubu NFU50.

Rozsah nastaveni uvedeny na
nastavovaci fréze nesmi byt v
Zadném pfipadé prekrogen.
Zajistéte, aby vzdy byly
namontovany viechny pfilozené
distancni kotouce.

4.7 Vyména otoénych desek ,Stavitelna
drazkovaci fréza"
Nebezpeci

Pfe vyménou a nastavovani
bezpodmine¢né vytahnéte zastréku
ze sité.

Montaz a demontaz nozu
provadéjte podle postupl
uvedenych v provoznim navodu.
Predpoklada se nejvétsi peclivost!
Upinaci plochy je nutné zbavit
necistot, tuku, oleje a vody.
Dodrzujte uvedené utahovaci
momenty! Upinaci Srouby smi byt
utahovany pouze pomoci
pfiloZzenych nastrojd nebo pomoci
nastroje se stejnymi rozméry.
Nesmite pouzivat Uderové nastroje,
paky, prodluzovaky nebo jiné
nastroje.

Vzdy musi byt osazeny vSechny
brity, aby se zabranilo vibracim.

Nastavovaci fréza 30 (obr. 5) osazena TK otoCnymi
deskami 32:

- 12 TK otoénych desek u &. vyr. 091899
- 10 TK otoénych desek u €. vyr. 091904

Dodatecné brouSeni neni mozné. V pfipadé fezani
tupym néstrojem otocte nebo vymérite otoéné desky z
tvrdého kovu.

Je dovoleno pouzivat vyhradné Srouby a oto¢né desky
doporuéené firmou MAFELL.

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

+ Sejméte nastroj ze stroje (viz 4.5 Vyména nastrojl
‘drézkovaci frézy (Zvlastni pfisluSenstvi), strana
179).
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+ Uvolnéte zapustny Sroub 34 (obr. 5) na nastroji
pomoci pfilozeného klice.

+ Vycistéte viechny ¢asti nozovych komor néstroje.

+ Otocte otoéné desky z tvrdého kovu nebo je po
tfetim otoCeni vyménte za nové otoéné desky z
tvrdého kovu.

+ Upevnéte otoné nebo nové desky pomoci
zapusténych Sroubl a znovu je pevné utahnéte
pomoci pfislusného kli¢e (obr. 7) na 4 Nm.

Obé ¢asti jsou spravné sesazeny, pokud zadni strana
hrany noze pfiléha na nosné téleso a zapustény Sroub
je mozné zaSroubovat tak daleko, aby jeho horni
ploska bud leZela pod horni plochou ototné desky
nebo zaroven s ni (viz obr. 5).

4.8 Polozeni pfipojovaciho vedeni
Nebezpeci
Pfi praci dbejte na polozeni
pfipojovaciho vedeni. Nespravné
polozZeni pfipojovaciho vedeni
muze omezit bezpecnostni funkce
a pracovni funkce a muze se dostat
do kontaktu s nastrojem.

PoloZeni je nazorné zobrazeno na obr. 12.

Vedte pfipojovaci vedeni smérem ke kabelové
vyvodce pry¢ od stroje. Udrzujte pfipojovaci vedeni
vzdy pokud mozno mimo dosah pracovniho naradi.
Jako pomicku mlZete pouzit suchy zip na hrdle
odsavani.

5 Provoz

5.1 Uvedeni do provozu

S timto provoznim n&vodem musi byt sezndmeny
vSechny osoby povéfené obsluhou stroje, pficemz je
nutno pozornit zejména na kapitolu ,Bezpecnostni
pokyny*,

5.2 Zapnuti a vypnuti

+ Zapnuti: Odjistéte aretaci zapinani 7 (obr. 1)
zatlaCenim vpfed. Pak stisknéte pfi zatlatené
aretaci zapinani spinaci paku 8.

ProtoZze se jedna o spinaC bez aretace, b&Zi stroj
pouze tak dlouho, dokud je stlaena tato spinaci
packa.

Vestavéna elektronika zajiStuje pfi zapnuti bezpe¢né
zrychleni a reguluje poCet otatek na pevné
nastavenou hodnotu.

Navic tato elektronika vypne motor v pfipadé pfetiZeni,
tzn. kdyZ nastroj zlstane stat. Uvolnéte spinaci paku
8. Nasledné stroj znovu zapnéte a frézujte za snizené
rychlosti posuvu dale.

+ Vypnuti: Pro zapnuti uvolnéte spinaci paku 8 (obr.
1). Pomoci vestavéné automatické brzdy je
omezena doba nabéhu nastroje na cca 3 s. Aretace
zapinani je automaticky opét aktivni a zajiStuje
kapovaci-frézovaci  systém proti nahodnému
zapnuti.

5.3 Nastaveni hloubky frézovani

Hloubku frézovani je mozné nastavit plynule v rozmezi
0az 50 mm.

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

+ Stisknéte tlaCitko 11 (obr. 2) a nastavte pomoci
ponorné rukojeti 6 hloubku frézovani.

+ Hloubku frézovani si mizete precist na stupnici na
krytu. Jako rucicka slouzi cervené podlozena
plocha ponorné rukojeti 6.

5.4 Nastaveni hloubky frézovani / Opakovany
hloubkovy doraz

Pojistka hloubky frézovani slouzi k upevnéni
nastavené hloubky frézovani. Po jednordzovém
stanoveni hloubky frézovani je mozné hloubku bez
dalSiho méfeni jednoduse nastavit.

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:
+ Nastavte stroj na pozadovanou hloubku frézovani.

+ Oteviete sviraci paku 14 (obr. 2) a ty¢ dorazu 16
nastavte dolli na doraz.

+ Opét utahnéte upinaci paku 14 (obr. 2).

o

PFi malych hloubkach frézovani
musite nastavit adaptér
opakovaného hloubkového dorazu
52 (obr. 2) pod ty¢ dorazu 16.
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5.5 Nastaveni pro fezy se sklonem

Frézovaci agregat je mozné nastavit na Sikmé a

kruhové €innosti pod libovolnym Uhlem od 0° do 45°.

+ Chcete-li provadét Sikmé fezani, uvedte stroj do
vychozi polohy a opfete jej tak, aby bylo mozné
otacet frézovacim prvkem.

+ Uvolnéte upinaci paku 10 (obr. 2).

+ Uhel nastavte podle stupnice na sklopné ¢asti.

Nasledné utahnéte upinaci paku 10.

Poskytneme vam nastroj pro
vypoCet hloubky frézovani.
Dosahnete ho pomoci kédu QR na
stroji nebo na internetové strance
uvedené na nalepce.
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5.6 Prace s paralelnim dorazem

Paralelni doraz 18 (obr. 6) slouzi k pracim, které jsou
paralelni s jiz existujici hranou. Pfitom mize byt doraz
upevnén jak vpravo, tak také vlevo na stroji.

+ MUzZete nastavit polohu frézy po uvolnéni kfidlovych
$roub 9 (obr. 1), imZ posunete odpovidajici doraz
a nasledné kfidlové Srouby pevné dotahnout.

Navic muze byt soubézny doraz veden podél na jedné,
na obrobku upevnéné laté. Pfitom C¢ini mozny
nastavitelny odstup na pravé strané asi 195 - 575 mm
ana leveé strané asi 130 - 370 mm.

5.7 Prace se spodnim dorazem

Spodni doraz 20 (obr. 6) slouzi k pracim, které jsou
paralelni s jiz existujici hranou. Pfitom mize byt doraz
upevnén vlevo na stroji.

+ MUzZete nastavit polohu frézy po uvolnéni kfidlovych
$roub 9 (obr. 1), imZ posunete odpovidajici doraz
a nasledné kfidlové Srouby pevné dotahnout.

Nyni m0Ze byt stroj podélné veden na (zkém, pod
z&kladni deskou probihajicim obrobku.

5.8 Drazky s vodici listou F
PoZadovanou hloubku frézovani nastavte podle
kapitoly 5.3.

o

5.9 Prace s vodici liStou

Ke zpracovani sedla doporuCujeme pouzivat vodici
liSty (viz kapitolu 8 Specialni pfisluSenstvi) s parem
adaptéru.

Provedte frézovani drazky za
pouziti vodicich lit F. Sirsich
drazek je dosahovano pomoci
postranniho presazeni vodiciho
zafizeni zprava doleva.

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

+ Nasadte soubézny doraz 18 (obr. 6) na stroj.

+ Provedte montaz paru adapterG 60 (obr. 9) do
pfislusné polohy ZZ (obr. 6).

+ Zahaknéte pary adapter(i do vodici listy, ktera je
paralelné k frézovaci drazce.

+ Nastavte sklon a hloubku stroje, podle popisu pod
44a45

+ Posunite frézu kolmo nahoru na ty¢ich soubé&zného
dorazu do poZadované polohy.

+ Utahnéte Srouby 9 (obr. 1).

5.10 Prace podle nakresu s vodicim zafizenim KSS
* Zajistéte obrobek proti posunuti.
+ Nastavte hloubka frézovani.

+ Drzte stroj pevné za obé rukojeti a posouvejte obé
dorazové vacky na obrobek. Zaénéte s pfedni Easti
vodiciho zafizeni KSS na obrobku. Leva strana
frézovaci hlavy odpovida pfedni hrané vodiciho
zafizeni.

« Zapnéte kapovaci-frézovaci systém (viz 5.2 Zapnuti
a vypnuti, strana 181).

+ Posouvejte stroj rovnomérné ve sméru frézovani.

+ Po ukonCeni frézovani vypnéte kapovaci-frézovaci
systém uvolnénim spinaci packy 8 (obr. 1).

+ Vyckejte do chvile, az se frézovaci nastroj zcela
zastavi a zatahnéte stroj v pfilozeném stavu zpét do
vychozi polohy a v této poloze jej sejméte z
obrobku. Timto zajistite, aby se zaviel dolni
pohyblivy ochranny kryt 28 (obr. 3) kompletné.
Viychozi poloha je signalizovana Zlutou nalepkou na
vodicim zafizenim. Pokud zatahnete stroj zpét za
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oznaceni ve sméru ,Safe", nachazi se stroj v
bezpecné vychozi poloze.

Nebezpedi

Vystrazné svétlo 25 (obr. 1) vam
Loranzovym* signalem indikuje
rotaci nastroje. Pokud je nastroj
zastaveny, vystrazné svétlo 25 se
vypne. Nyni mizete stroj zatahnout
zpét do vychozi polohy. Dokud je
signal rozsviceny, nesmite stroj
zvednou z obrobku ani jej stahovat.

5.11 Prace s indikatorem polohy (pro vodici
zarizeni KSS a listu F)

e K vyrovnani vodiciho zafizeni KSS

pouZijte indikator polohy 29 (obr.
3). Pomoci indikétoru polohy se
zobrazuje prava strana frézy,
nastavte indikator polohy na stejny
Uhel jako stroj. Indikator polohy byl
pfiloZen ke stroji.

Za timto ucelem postupujte, jak je uvedeno
nasledovné:

+ Upevnéte indikator polohy 29 pomoci kFidlatych
Sroubl 9 (obr. 3).

+ Nastavte na indikatoru polohy 29 stejny Uhel jako na
sklonu stroje. polohu indikatoru polohy 29 muzete
uréit také pomoci pomocného zafezu na nastroji.

+ Stupfiovani Uhlu se vztahuje k pravé strané
frézovaci hlavy.

+ Nastavte poZadovanou hloubku frézovani a
opracuijte obrobek.

5.12 Prace s bocnim dorazem v kombinaci s
vodicim zafizenim KSS

Bo¢ni doraz 50 (obr. 4) slouzi k &innostem, které jsou

soubé&zné s existujici drazkou. Aretujte doraz ve vodici

drazce listy KSS. Boéni doraz je pfiblizné nastaveny

na rozmér 625 mm, na dorazu Ize provadét jemné

sefizovani.

Pomoci znagek X a Y na boénim dorazu Ize nastavit

rizné rozméry posuvu:

X'=625 mm s 60 mm frézovaci hlavou

Y =600 mm s 46 mm frézovaci hlavou

Za timto ucelem postupujte nasledovné:

+ Uvolnéte pojistny Sroub 53 pomoci klice SW 5
umisténém na indikatoru polohy.

+ Otacejte stavéci Srouby 54 pfislusnym smérem.

+ Opét utahnéte pojistny Sroub 53.

6 Servis a opravy
Nebezpeci

Pfi vSech servisnich pracich
vytahnéte zastréku.

Stroje MAFELL jsou koncipovany jako bezidrzbové.

PouzZitd loZiska jsou namazéna pro dobu své
Zivotnosti. Po delsi dobé provozu doporucujeme
pfedat stroj autorizovanému zékaznickému servisu
MAFELL na prohlidku.

Pro v8echna maznd mista pouzivejte pouze na$
specialni tuk, obj. &islo 049040 (baleni 1 kg).

Pravidelné zkontrolujte odstupy brzdny vykon vaseho
stroje. Pokud se brzdny vykon zhorsi, obratte se vzdy
na vas$i zakaznickou sluzbu MAFELL kvali udrzbé
brzdového systému.

Za ucelem ovéreni bezpeénostnich funkci musi byt
stroj vzdy nejpozdéji po 3 letech pouzivani predan
zékaznické sluzbé firmy MAFELL ke kontrole.

6.1 Uskladnéni

Neni-li stroj delSi dobu pouZzivan, je nutno ho peglivé
vyCistit. Neo3etfené kovy postiikejte antikoroznim
prostiedkem.

Stroj uskladnéte pouze v suchych prostorach a chrarite
pfed povétrnostnimi vlivy.

6.2 Naradi

Frézovaci hlavy pouzitt na stroji by mély byt
pravidelné zbavovany pryskyfice, protoze Cisté
nastroje zlepSuji kvalitu frézovani.

Zbaveni se pryskyfice je mozné vlozenim na 24 hodin
do petroleje nebo bézné dostupného prostiedku na
odstranéni pryskyfice.

Hlinikové nastroje smi byt
zbavovany pryskyfice pouze
pomoci rozpoustédel, které
nenarusuji hlinik.
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PoSkozené napinaci Srouby a fezné prvky vyménujte 6.3 Nastroje starsich typa stroju
Pouziti starSich frézovacich nastroju - jinych, nez jsou

véas.

Pfi opravach neni povolené ménit konstrukci u

spojenych nastroju.

7 Odstranéni zavad

Nebezpeci
Zjisténi pficin existujicich poruch a jejich odstranéni se provadgji za neustalé vysoké
pozornosti a obezfetnosti. Pfedtim vytahnéte zastréku!

uvedené v tomto ndvodu k obsluze - neni povoleno.

Nasledné jsou uvedeny nejéastéjsi poruchy a jejich pficiny. V pipadé dalSich poruch se obratte na vaseho
obchodnika nebo pfimo na zakaznicky servis spole¢nosti MAFELL.

Zavada Pfic¢ina Odstranéni
Stroj nelze zapnout Neni k dispozici sitové napéti Provéfte pfipojku sitového napéti
Vadny sitovy jisti¢ Vymérite jistic
Opotiebované uhlikové kontakty | Dopravte stroj do zakaznického
servisu MAFELL

Stroj se zastavuje béhem
frézovani

Vypadek sité

Zkontrolujte sitové predfazené
jistie

Pfetizeni stroje

ZmenSete rychlost posuvu
TK-otoéné desky oto€it nebo
vyménit

Spalené skvrny na mistech
frézovani

Nastroj, ktery je pro dany
pracovni postup nevhodny nebo
je tupy

Vymérite nastroj
TK-otoéné desky otoCit nebo
vymenit

Ucpany vyhoz hoblin

Drevo je pfilis vihké

Vycistéte vyhoz hoblin
Pouziti suchého dreva

Frézovani bez odsavani

Napojte stroj na externi odsavani

Ve vystupu nebo v odsavaci
hadici se nachazi velka dfevéna
hoblina

Vycistéte stroj nebo hadici
Pfitom vytahnéte zastrcku

PFili$ mnoho pilin

ZmenSete posuv vpred

ZvySena vibrace a Spatny vzhled
frézované plochy

Frézovaci hlava se uvolni

Dopravte stroj do zakaznického
servisu MAFELL

Frézovaci nastroj nelze

povolit/utahnout

Kluzna spojka se uvolfiuje

Frézovaci nastroj aretujte pomoci
nastréného koliku a
uvolnéte/utdhnéte Sroub

Vznik z&pachu

Zahfivani brzdového oblozeni

Vznik zapachu se béhem doby
provozu ztraci
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8 Zvlastni prislusenstvi

- Vodici lista délka 3 m (2-diln& se spojovacim kusem) Obj. €. 037037
- Vodici lista délka 3 m (jednodilna) Obj. €. 200672
- Prodlouzeni vodici listy délka 1,5 m Obj. ¢. 036553
- Pér adaptérl pro soubézny doraz Obj. €. 037195
- Vodici kolejnice F 80, 800 mm dlouha Obj. ¢. 204380
- Vodici kolejnice F 110, 1100 mm dlouha Obj. ¢. 204381
- Vodici kolejnice F 160, 1600 mm dlouha Obj. €. 204365
- Vodici kolejnice F 210, 2100 mm dlouha Obj. €. 204382
- Vodici kolejnice F 310, 3100 mm dlouha Obj. €. 204383
- PrisluSenstvi k vodicim kolejnicim:

- Spojka F-VS Obj. €. 204363

- Uhlovy doraz F-WA Obj. &. 205357

- Vak na kolejnice TZ-FST1600 Obj. €. 095257

- Sada vaku na kolejnice F160/160 se sklada z: 2 x F160 + spojka + 2 Obj. €. 209591
upinaci utahovaky + vak

- Sada vaku na kolejnice F80/160 s Uhlovym dorazem se sklada z: F80 +  Obj. €. 209592
F160 + spojka + Uhlovy doraz + 2 upinaci utahovaky + vak

- Koncové krytky bal. F-EK Obj. €. 205400
- Pfidrzny profil bal. F-HP 6,8M Obj. €. 204376
- Ochrana proti pfetrzeni napnuti bal. F-SS 3,4M Obj. €. 204375
- Upinaci klestiny bal. F-SZ 180MM (2 ks.) Obj. €. 207770
- Zastaveni zpétného razu F-RS Obj. €. 202867
- Spodni doraz K85-UA Obj. Cislo 205166
- Stavitelna drazkovaci fréza Rd153-22-40x30 Obj. ¢. 091899
- Stavitelna drézkovaci fréza NFU-VN28 Obj. €. 091904
- Otocna deska (1 ks) Obj. €. 201927
- Vodici zafizeni L bal. Obj. €. 208171
- Frézovaci hlava @ 163 x 46 mm Obj. €. 091902
- Frézovaci hlava g 163 x 60 mm Obj. €. 091901

9 Vykres rozlozenych ¢asti a seznam nahradnich dild
Pfislusné informace ohledné seznamd nahradnich dili najdete na nasi internetové strance: www.mafell.com
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1 Pojasnilo znakov
Ta simbol stoji na vseh mestih, kjer so navedeni napotki za vaso varnost.
Ce slednjih ne upostevate, lahko pride do hudih telesnih poskodb.

Ta simbol oznacuje morebiti nevarno situacijo.
@{37 Ce se ji ne izognete, lahko pride do poskodb proizvoda ali predmetov v okolici.

Ta simbol oznacuje nasvete za uporabnika in druge koristne informacije.

2 Podatki o proizvodu
za stroje s §t. art. 918701, 918720, 918721

2.1 Podatki o proizvajalcu

MAFELL AG, Beffendorfer Stralle 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, telefon +49 (0)7423/812-0, faks +49
(0)7423/812-218, E-posta mafell@mafell.de

2.2 Oznaka stroja
Vsi podatki, potrebni za identifikacijo stroja, so navedeni na pritrjeni tablici o zmogljivosti.

Razred zascite Il

CE znak za dokumentiranje skladnosti z osnovnimi zahtevami glede varnosti in
varovanja zdravja v skladu s prilogo | Direktive o strojih

C

/M

Le za drzave EU
Elektriénega orodja ne odvrzite v gospodinjske odpadke!

Po evropski direktivi 2002/96/ES o odpadni elektricni in elektronski opremi in
usklajenih nacionalnih predpisih se mora odpadna elektrina oprema posebej zbirati
in oddati v okolju prijazno predelavo.

@ Za znizanje tveganja poSkodb morate prebrati Navodilo za obratovanje.
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2.3 Tehnicni podatki

Obratovalna napetost 230V AC

Omrezna frekvenca 50 Hz

Odvzemna mo¢ pri neprekinjenem obratovanju 2300 W

Poraba toka pri neprekinjenem obratovanju 98A

Stevilo vrtjajev v praznem teku 5900 min-!
Rezkalna globina 0° 50 mm

Rezkalni sklop vrtljiv 0°-45°

Premer orodja 163 mm

Debelina osnovnega trupa orodja 58,1 mm

Rezkalna Sirina orodja 60,5 mm

lzvrtina za pritrditev orodja 30 mm

Premer nastavka za odsesavanje 58 mm

Teza 7,7kg

Dimenzije (SxD x V) 340 x 420 x 280 mm
kot celilni rezkalni sistem

Rezkalna globina 0° 44 mm

Rezkalna dolZina 370 mm

Teza s sistemom vodil 9,4 kg

Dimenzije vKIj. s sistemom vodil (S x D x V) 370 x 810 x 280 mm

2.4 Emisije
Navedene emisije hrupa so bile izmerjene v skladu z EN 62841-1 in jih je mogoge uporabiti za primerjavo
elektriénega orodja z drugim in za predhodno oceno obremenitve.

Nevarnost

Emisije hrupa lahko med dejansko uporabo elektriénega orodja odstopajo od
navedenih vrednosti, odvisno od nagina uporabe elektriénega orodja, zlasti od vrste
obdelovanca, ki se obdeluje.

Zato vedno nosite zascito za sluh, tudi e elektricno orodje deluje brez obremenitve!

241 Podatki o emisiji hrupa
Po EN 62841-1 in EN 62841-2-5 ugotovljene vrednosti emisije hrupa znasajo:

Nivo zvoénega tlaka Lea=90,8 dB (A)
Negotovost Kpa=1,6 dB (A)
Raven zvo¢ne modi Lea =98,8 dB (A)
Negotovost Kea=1,6 dB (A)

Merjenje hrupa je bilo opravljeno s serijsko sodobavljenim orodjem.

2.4.2 Podatki o vibracijah
Tipicni tresljaji roke so nizji od 2,5 m/s?.
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2.5 Dobavni obseg
Celilni rezkalni sistem NFU50, kpl., sestavni deli:

1 sistem vodil KSS

1 rezkalna glava

1 stranski prislon

1 pozicijska kazalnika

1 vzporedni omejevalnik kpl.
2 upravljalni orodii

1 navodila za uporabo

1 knjizica "Varnostni napotki"

2.6 Varnostna oprema
Nevarnost
Sledece priprave so potrebne za
varno obratovanje stroja in jih ne
smete odstraniti oz. onemogogiti.
Ce je ena od vamostnih naprav
okvarjena, predajte stroj servisni
sluzbi MAFELL v popravilo.
Varnostnih naprav nikoli ne
popravljajte samostojno.

Stroj je opremlien z naslednjimi  varnostnimi

napravami:

- zgornji fiksiran za$¢itni pokrov

- spodnji premicéni zas€itni pokrov

- velika osnovna plo$¢a

- roCaji

- preklopna priprava in zavora

- sesalni nastavek

- Oranzna utripajoa opozorilna lu¢ pri vrtljivem
orodju

- Stranska zaS¢ita prosti poseganju

2.7 Namenska uporaba

Celilni rezkalni sistem MAFELL NFU50 je predviden
izkljuéno za obdelavo lesa in materialov iz lesenih
desk, kot so npr. troslojne plo3ce, multipleks, Kerto
(laminiran furnirni les) in izolacijske plo3ce, stirodur in
trda poliuretanska pena.

Namenska uporaba je izdelava utorov, splo$¢en; in
zarez v materialih. Pri vseh delih je potrebno varno
naleganje na obdelovancu. Stroj lahko uporabljate z
vodilnimi mehanizmi ali brez njih. Pri delu z razliénimi
vodilnimi mehanizmi upo$tevajte ustrezna navodila v

tem navodilu za obratovanje. So sestavni del
namenske uporabe. (glejte poglavji 5.3 in 5.10)
Prilozeno orodje je izdelano v skladu z evropskim
standardom EN 847-1.

Orodja  drugih  proizvajalcev  niso  dovoljena.
Uporabljajte samo orodja, ki jih predlaga podjetje
MAFELL.

Uporaba, ki odstopa od zgoraj opisane, ni dovoljena.
Za Skodo, ki je posledica drugaéne uporabe,
proizvajalec ne prevzema odgovornosti.

Za namensko uporabo stroja upoStevajte pogoje za
obratovanje, servisiranje in popravila, ki jih predpisuje
podj. Mafell.

2.71  Potopna rezkanja

Nevarnost

Nevarnost povratnega udarca pri
potopnem rezkanju! Potopitev
rezkanje v vzvratni smeri nista
dovoljena!

2.8 Preostalo tveganje
Nevarnost

Pri namenski uporabi pa kljub
upostevanju varnostnih dolocil
ostaja preostalo tveganje, ki je
pogojeno z namenom uporabe in
lahko vodi do zdravstvenih
posledic.
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Dotik rezkalne glave v obmodcju zagonske odprtine.

Dotk dela rezkalne glave, ki med rezkanjem Strli
pod obdelovancem.

Dotikanje  rezkalne glave pod  vodilnim
mehanizmom pred vstopom v obdelovanca in po
izstopu iz njega.

Dotikanje  rezkalne glave pod  vodilnim
mehanizmom pri dviganju, Ce se stroja ne potegne
nazaj v varen poloZaj.

Povratni udarec, Ce je stroj zataknjen v obdelovancu
ali pri vzvratnem premikanju skozi predizdelan utor,
z delujoCim oz. iztekajoCim se orodjem.

Lomitev in izmet orodja, delov orodja ali lesnih
drobcev.

OgroZanje sluha pri daljSem delu brez zasCite za
sluh.

Emisija zdravju nevarnega lesnega prahu pri
daljSem obratovanju brez odsesavanja.

3 Varnostni napotki

Nevarnost

Vedno upostevajte sledece
varnostne napotke in varnostna
dolocila, ki veljajo v drzavi uporabe!
Preberite tudi varnostne napotke v
priloZeni knjizici 070500 »Varnostni
napotki« (v skladu s standardom
62841-1).

Splosni napotki:

Otroci in mladostniki ne smejo delati na tem stroju.
Iziema so mladostniki, ki pod nadzorom
strokovnjaka delajo na stroju v okviru svoje
izobrazbe.

Nikoli ne delajte brez zaS¢itne opreme, ki je
predpisana za doloCen delovni postopek, in na
stroju nikoli ne spreminjajte nicesar, kar lahko vpliva
na varnost.

Pri uporabi stroja na prostem priporo¢amo uporabo
za$Citnega stikala za kvarni tok. Uporaba v vlaznih
razmerah ali v primeru deZja je izklju¢ena. Obstaja
nevarnost elektri¢nega udara.

Poskodovane kable ali vti¢e morate takoj zamenjati.
Da se prepreci ogroZanje varnosti, sme zamenjavo
izvesti le podjetie Mafell ali pooblasceni servis
MAFELL.

- Preprecite ostre pregibe kabla. Predvsem pri
transportu in skladiS¢enju stroja ne smete ovijati
kabla okoli stroja.

Napotki za uporabo osebne varovalne opreme:
- Pri delu vedno nosite zas€ito za sluh.

- Med delom nosite za$€itna ocala.

- Pri delu vedno nosite zas€itno masko.

Napotki za obratovanje:

- Stroj drzite v vsaki situaciji z obema rokama za
predvidena roaja.

- Poskrbite za prosto in pred zdrsom varno stojisce
stroja z zadostno osvetlitvijo.

- Pazite, da se znotraj nevarnega obmocja ni nobenih
oseb (sl. 8).

- Pred zamenjavo orodja, nastavitvenimi deli in pred
odpravo motenj (sem spada tudi odstranitev
zataknjenih ostruzkov) morate izvle¢i omrezni vtic.

- Ne obdelujte nobenih obdelovancev, ki so
premajhni ali preveliki za zmogljivost stroja.

- Rezkalno glavo strokovno montirajte in pritrdite.
Uporabite ostre noze in rezila; topi nozi povecajo
tveganje za povratne udarce. PoSkodovane noze in
rezila takoj zamenjajte in pritrdite tako, da se med
obratovanjem ne morejo sneti.

- Stikalo ne sme biti zataknjeno.

- Pred vklopom preverite, ali je rezkalna glava
pritegnjena, vpenjalni klju¢ pa odstranjen.

- Obdelovanec vedno zavarujte pred zdrsom, npr. s
primezem.

- Stroj e pred vklopom dobro drZite.

- Zrezkanjem obdelovanca pricnite Sele, ko rezkalna
glava doseze svoje polno Stevilo vrtljajev.

- Preverite, da se na obdelovancu ne nahajajo tujki.
Ne rezkajte v kovinske dele, npr. Zeblje.

- Med rezkanjem nikoli ne posegajte pod
obdelovanec (nevarnost poSkodb!) ali vodilni
sistem.

- Med rezkanjem prikljucni kabel vedno speljite v
smeri nazaj, stran od stroja.

- Enakomerno potiskanje med rezkanjem podaljSa
Zivljenjsko dobo noZev in stroja.

- Stroj odstranite z obdelovanca 3ele, ko se je
rezkalna glava popolnoma ustavila.
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Nevarnost

Opozorilna lu¢ka 25 (sl. 1) z
"oranznim" signalom kaze na
vrtenje orodja. Ko se orodje ustavi,
se opozorilna lucka 25 ugasne.
Dokler signal sveti, stroja ne smete
dvigniti z obdelovanca ali ga v
obdelovancu povleci nazaj.

Izklopite stroj in pustite, da se glava rezkalnika
ustavi, preden na stroju izvajate razli¢ne nastavitve
kotov in visin.

Stroja ne odlagajte na delovno mizo ali na tla, ¢e
spodnji premicni zascitni pokrov ne prekriva
orodja. Nezavarovano, iztekajote se orodje
premika stroj v nasprotni smeri rezkanja in vas
lahko poskoduje. Pri tem upostevajte Cas iztekanja
orodja (opozorilna lucka).

Spodnjega premiCnega zaSCitnega pokrova ne
vpenjajte in ne odstranjujte za$Citnih delov.
UpoStevaijte, da je spodnji premicni zas€itni pokrov
sestavljen iz dveh delov, spodnjega zaS¢itnega
pokrova in stranske za3Cite pred poseganjem.

Pred vsako uporabo preverite, ali se spodnji
premicni zasCitni pokrov brezhibno zapira.
Stroja ne smete uporabiti, e spodnji premicni
zascitni pokrov ni prosto gibljiv in se ne zapre
takoj. Ce stroj po nesrei pade na tla, se lahko
spodnji premicni zaS¢itni pokrov ukrivi. Spodnji
premi¢ni  za&¢itni pokrov odprite z rocico za
predvpoteg 1 (sl. 3) in se prepricajte, da se lahko
prosto premika in se pri nobenem rezkalnem kotu in
globini ne dotika ne orodja ne drugih delov.
Preverite delovanje vzmeti za spodnji premicni
za$éitni pokrov. Ce spodnji premiéni zaséitni
pokrov in vzmet ne delujeta brezhibno, je treba
pred uporabo izvesti servisiranje stroja.
Poskodovani deli, lepljive obloge ali nabrani ostruzki
omejujejo  nemoteno  funkcijo  spodnjega
premi¢nega zascitnega pokrova.

Spodnji premicni zascitni pokrov odprite z
rocico za predvpoteg le pri posebnih rezkanjih,
kot so "kotna rezkanja". Spodnji premicni
zascitni pokrov odprite z rocico za predvpoteg
in jo spustite, kakor hitro orodje prodre v
obdelovanec. Pri vseh drugih rezkalnih delih se
spodniji premicni zas¢itni pokrov samodejno odpre.

Napotki za servisiranje in vzdrzevanje:
- Pomemben varnostni faktor predstavlja redno

¢isCenje stroja, predvsem priprav za nastavitev in
vodil.

- Uporabljati smete le originalne  MAFELL
nadomestne dele in pribor. V nasprotnem primeru
ugasne pravica do garancije in vsaka odgovornost
proizvajalca.

4 Opremljanje / nastavitev

41 Omrezna prikljucitev

Pred prevzemom v obratovanje pazite na to, da se
omrezna napetost ujema z obratovalno napetostjo, ki
je navedena na tablici o zmogljivosti stroja.

4.2 Sesanje ostruzkov
Nevarnost

Zdravju nevaren prah morate sesati
z M-sesalnikom.

Pri vseh delih, pri katerih nastaja velika koli¢ina prahu,
morate stroj priklopiti na eksterno sesalno napravo.
Hitrost zraka mora zna$ati najman;j 20 m/s.

Notranji premer nastavka za odsesavanje 3 (sl. 1)
znada 58 mm.

Sesalni nastavek lahko zavrtite za 360°. Na ta nacin
ga lahko namestite v najugodnejSi polozaj za
odsesovanje. Ce stroj uporabljate brez odsesovanja,
premaknite sesalni nastavek v poloZaj tako, da se
ostruzki odvajajo pro¢ od njegovega delovnega
polozaja.
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4.3 Zamenjava orodja

Nevarnost

Maks. dopustnega Stevila vrtljajev
(podatek na orodju) se ne sme
preseci!

Obratovalno Stevilo vrtljajev ne sme
biti viSje od na orodju navedenega
najvisjega St. vrtljajev.

Pazite na pravilno smer vrtenja!
Orodje napnite tako, da med
obratovanjem ne more popustiti.
Pritezni moment mora biti najman;
20 Nm.

Rezila se ne smejo dotikati drug
drugega ali vpenjalnih elementov.
Pri menjavi orodja pazite na
Cistoco. Vpenjalne povrSine morajo
biti ociS¢ene umazanije, masti, olja
in vode.

V rednih intervalih preverjajte
napetost orodja.

Zatezni moment je treba preveriti
med montazo, pred vsakim
ponovnim zagonom in v rednih
intervalih med dalj$o obdelavo. Za
preverjanje uporabite ustrezen
momentni kljuc.

Kontrola napetosti orodja

Pred kontrolo napetosti orodja izvlecite omreZni vti€.
Stroj odlozite, kot je prikazano na sliki 10.

Pritisnite na sprozilec 2 (sl. 2) in blokirni vzvod 19
povlecite navzgor. Prestavna rodica 8 je zdaj
zaklenjena.

Odprite premicni za$€itni pokrov 28 z pomocjo
vpotezne rocico 1.

Orodje zaskodite s kazalnikom polozaja 29.
Kazalnik poloZaja 29 namestite na poz. B (sl. 10).

Za kontrolo napetosti orodja: trdno pritegnite
cilindriéni vijak 15 (najmanj 20 Nm).

Zamenjava orodja

Pred zamenjavo orodja izvlecite omrezni vti€.
Stroj odloZite, kot je prikazano na sliki 10.

Pritisnite na sprozilec 2 (sl. 2) in blokirni vzvod 19
povlecite navzgor. Prestavna rodica 8 je zdaj
zaklenjena.
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Odprite premicni za$€itni pokrov 28 z pomocjo
vpotezne rocico 1.

Orodje zaskodite s kazalnikom polozaja 29.
Kazalnik polozaja 29 namestite na poz. A (sl. 10).
S Sestrobim izvijatem 23 izvijte cilindri¢ni vijak 15 v
nasprotni smeri urinega kazalca, odstranite
prirobnico 27 in rezkalno glavo 26.

Odistite vreteno orodja in vpenjalne povrSine
oprijetih ostruzkov in prahu. Namestite orodje. Pri
tem pazite na to, da oba sornika sojemalnika na
vretenu zagrabita v obe izvrtini na orodju. Ce je med
sestavnimi deli umazanija ali sestavni deli niso
pravilno montirani, lahko kljub temu postopku
obstaja nevarnost, da bo rezkalna glava 26 med
obdelavo popustila.

Orodje zaskoCite s kazalnikom poloZaja 29.
Kazalnik polozaja 29 namestite na poz. B (sl. 10).
Vstavite cilindricni vijak 15 in prirobnico 27 in ju
privite s Sestrobim izvijaem 23 v smeri urinega
kazalca (vsaj 20 Nm).

Pozor: po kontroli in menjavi orodja odstranite iz
orodja kazalnik poloZaja 29 in Sestrobi izvija¢ 23.
Zaprite premiCni za&Citni pokrov 28 in pritisnite
blokirni vzvod 19 (sl. 2) navzdol.



4.4 Zamenjava obracalnih plos¢
Nevarnost

Pred zamenjavo in nastavitvijo
obvezno izvlecite omrezni vtic.

NoZe montirajte in demontirajte v
skladu z postopki, opisanimi v
Navodilu za obratovanje. Pogoj je
absolutna skrbnost!

Vpenjalne povrsine morajo biti
ociS¢ene umazanije, masti, olja in
vode.

UpoStevajte navedene pritezne
momente! Natezne vijake smete
pritegovati le s priloZenim orodjem
ali z orodjem enakih dimenzij. Ne
smete uporabljati udarnih orodij,
vzvodov, podaljSkov ali drugih
orodij.

Da se prepre€i neuravnotezenost,
morajo biti vedno montirana vsa
rezila.

Orodie znova montirajte (glejte 4.3 Zamenjava
orodja, stran 192).

4.5 Zamenjava orodja nastavitvenega utornika

Rezkalna glava (obseg dobave) je opremljena z 12
izmenljivimi obracalnimi plo§¢ami iz karbidne trdine.
Ponovno ostrenje ni mogoce. Pri topih rezilih je treba
obracalne plodCe iz karbidne trdine obrniti ali
zamenjati. Nastavitveni utornik (poseben pribor) 30 (sl.

5) je opremljen s 12 HM-obracalnimi ploS¢ami 32.

Uporabljati se smejo samo vijaki in obracalne ploSce,

ki jin v ta namen predvidi podjetje MAFELL.

« Snemite orodje s stroja (glejte 4.3 Zamenjava

orodja, stran 192).

+ S priloZenim klju¢em odvijte vgrezne vijake na

orodju.
« Ocistite vse dele in komore za nozZe orodja.

+ Obracalne plos¢e iz karbidne trdine obrnite ali jih po

treh obratih zamenjajte z novimi obracalnimi

plo$¢ami iz karbidne trdine.
+ Obrnjene ali nove obracalne ploce pritrdite

vgreznimi vijaki in slednje znova pritegnite s Torx

izvijacem 22 (sl. 7) s 4 Nm.

Aluminijasto orodje se sme Cistiti
od sole le s topili, ki ne nazirajo
aluminija.

z
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(posebna dodatna oprema)
Nevarnost

Maks. dopustnega Stevila vrtljajev
(podatek na orodju) se ne sme
preseci!

Obratovalno Stevilo vrtljajev ne sme
biti viSje od na orodju navedenega
najvisjega St. vrtljajev.

Pazite na pravilno smer vrtenjal
Orodje napnite tako, da med
obratovanjem ne more popustiti.
Pritezni moment mora biti najmanj
20 Nm.

Rezila se ne smejo dotikati drug
drugega ali vpenjalnih elementov.
Pri menjavi orodja pazite na
Cistoco. Vpenjalne povrSine morajo

biti ociS¢ene umazanije, masti, olja
in vode.

V rednih intervalih preverjajte
napetost orodja.

Zatezni moment je treba preveriti
med montazo, pred vsakim
ponovnim zagonom in v rednih
intervalih med dalj$o obdelavo. Za
preverjanje uporabite ustrezen
momentni kljuc.

Pred zamenjavo orodja izvlecite omrezni vti€.
Stroj odloZite, kot je prikazano na sliki 11.

Orodje zaskocite s kazalnikom polozaja 29.
Kazalnik poloZaja 29 namestite na poz. A (sl. 11).
S Sestrobim izvijatem 23 izvijte cilindriéni vijak 15 v
nasprotni smeri urinega kazalca, odstranite
prirobnico 33 in nastavitveni utornik 30.

Odistite vreteno orodja in vpenjalne povrSine
oprijetih ostruzkov in prahu. Namestite orodje. Pri
tem pazite na to, da oba sornika sojemalnika na
vretenu zagrabita v obe izvrtini na orodju. Ce je med
sestavnimi deli umazanija ali sestavni deli niso
praviino montirani, lahko kljub temu postopku
obstaja nevarnost, da bo nastavitveni utornik 30
med obdelavo popustil.



+ Orodje zaskoCite s kazalnikom polozaja 29.
Kazalnik poloZaja 29 namestite na poz. B (sl. 11).

+ Vstavite cilindriéni vijak 15 in prirobnico 33 in ju
privite s Sestrobim izvijaem 23 v smeri urinega
kazalca (vsaj 20 Nm).

*+ Pozor: po kontroli in menjavi orodja odstranite iz
orodja kazalnik poloZaja 29 in Sestrobi izvija¢ 23.

+ Zaprite premiCni zaSCitni pokrov 28 in pritisnite
blokirni vzvod 19 (sl. 2) navzdol.

4.6 Nastavitev rezkalnega orodja: Nastavitveni
utornik (poseben pribor)

Nastavitveni utornik 30 (sl. 5) je nastavitveni utornik z
obra¢alnimi ploS¢ami, ki ga lahko nastavite na razliéne
rezkalne Sirine. Nastavitveni utornik je na voljo v dveh
izvedbah:

- &t art. 091899 s Sirinami rezkanja med 22 in 40 mm

- &t art. 091904 s Sirinami rezkanja med 15,4 in 28,4
mm

Nastavitvenemu utorniku so priloZzene razlicne
distancne podlozke. To vam omogoca, da uresnicite
razli€ne vmesne Sirine.

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

* Najprej s prilozenimi distanénimi podlozkami
nastavite potrebno Sirino nastavitvenega utornika
(nastavitveni utornik brez distanénih podlozk ima
Sirino utora 22 mm).

+ Sestavljeni paket distanéni podlozk namestite na
zatiCe zadnjega dela nastavitvenega utornika (stran
brez napisa).

+ Nepotrebne distanéne podlozke namestite na
sprednji del nastavitvenega utornika. Nato dodajte
sprednji del nastavitvenega utornika 30 (sl. 5) na
vstavljeni paket distancnih podlozk.

+ Zdaj pritrdite oba dela nastavitvenega utornika s
prirobnico sprednjega nastavitvenega utornika 33
(sl. 5) in namestite celoten nastavitveni utornik na
pogonsko prirobnico NFU50.

Na nastavitvenem utorniku podano
nastavitveno obmocje ne sme biti
presezeno. Zagotovite, da so
vedno vgrajene vse priloZzene
distan¢éne podloZke.

4.7 Zamenjava obracalnih plos¢ "Nastavitvenega
utornika"

Nevarnost

Pred zamenjavo in nastavitvijo
obvezno izvlecite omrezni vtic.

NoZe montirajte in demontirajte v
skladu z postopki, opisanimi v
Navodilu za obratovanje. Pogoj je
absolutna skrbnost!

Vpenjalne povrsine morajo biti
ociS¢ene umazanije, masti, olja in
vode.

UpoStevajte navedene pritezne
momente! Natezne vijake smete
pritegovati le s priloZenim orodjem
ali z orodjem enakih dimenzij. Ne
smete uporabljati udarnih orodij,
vzvodov, podaljSkov ali drugih
orodij.

Da se prepre€i neuravnotezenost,
morajo biti vedno montirana vsa
rezila.

Nastavitveni utornik 30 (sl. 5) je opremlien z
obracalnimi plo§¢ami HM 32:

- 12 obradalnih plo$¢ HM pri &t. art. 091899
- 10 obracalnih plo$¢ HM pri &t. art. 091904

Ponovno ostrenje ni mogoce. Pri topih rezilih je treba
obraCalne plos¢e iz karbidne ftrdine obrniti ali
zamenjati.

Uporabljati se smejo samo vijaki in obragalne ploSce,
ki jih v ta namen predvidi podjetje MAFELL.

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

+ Snemite orodje s stroja (glejte 4.5 Zamenjava
orodja nastavitvenega utornika (posebna dodatna
oprema), stran 193).

+ S prilozenim klju¢em odvijte vgrezne vijake 34 (sl.
5) na orodju.

« Ocistite vse dele in komore za nozZe orodja.

+ Obracalne plo3ce iz karbidne trdine obrnite ali jih po
treh obratih zamenjajte z novimi obracalnimi
plo$&ami iz karbidne trdine.

+ Obrnjene ali nove obraCalne plosce pritrdite z
vgreznimi vijaki in slednje znova pritegnite z
ustreznim klju¢em (sl. 7) s 4 Nm.
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Oba dela sta pravilno vstavljena, ¢e hrbtna stran roba
noza nalega na nosilcu in lahko vgrezni vijak uvijete do
te mere, da povrSina vgreznega vijaka lezi pod ali
izravnano s povrsino obracalne plo3ce (glejte sl. 5).

4.8 Polozitev prikljuénega kabla
Nevarnost

Pri delu pazite na polozitev
priklju¢nega kabla. Slabo polozen
prikljucni kabel lahko poslabsa
varnostne funkcije in delovne
funkcije ter pride v stik z orodjem.

Primer poloZitve je prikazan na sl. 12.

Prikljucni kabel speljite v smeri kabelske uvodnice
stran od stroja. PrikljuCni kabel vedno drZite ¢im dlje od
delovnega orodja. Za oporo uporabite sprijemalno
zapiralo na sesalnem nastavku.

5 Obratovanje

5.1 Prevzem v obratovanje

To Navodilo za obratovanje je treba predati vsem
osebam, ki so pooblas&ene za delo na stroju, pri ¢emer
jih je treba posebej opozoriti na poglavje ,Varnostni
napotki*.

5.2 Vklop in izklop

+ Vklop: blokado vklopa 7 (sl. 1) za deblokiranje
pritisnite naprej. Nato pri pritisnjeni blokadi vklopa
sprozite preticni vzvod 8.

Ker gre za stikalo brez aretirmega mehanizma, stroj
teCe le tako dolgo, dokler drzite ta preti¢ni vzvod.

Vgrajena elektronika pri vklopu poskrbi za mirno
pospesitev in regulira Stevilo vrtljajev na fiksno
nastavljeno vrednost.

Poleg tega elekironika izklopi motor v primeru
preobremenitve, tj. orodje se ustavi. Spustite preticni
vzvod 8. Nato znova vklopite stroj in rezkajte naprej z
zniZano potisno hitrostjo.

+ lzklop: za izklop spustite preti¢ni vzvod 8 (sl. 1). Z
vgrajeno avtomatsko zavoro se ¢as izteka orodja
omeji na pribl. 3 s. Blokada vklopa se avtomatsko
znova vklopi in Celilni rezkalni sistem zavaruje pred
nenamernim vklopom.

5.3 Nastavitev globine rezkanja

Rezkalno globino lahko zvezno nastavite v obmodju
med 0 in 50 mm.

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:
+ Pritisnite tipko 11 (sl. 2) in s potopnim roCajem 6
nastavite rezkalno globino.

* Rezkalno globino lahko odCitate na lestvici na
pokrovu. Kot kazalec pri tem sluZi rdeCe obarvana
povrsine potopnega rocaja 6.

5.4 Varovalo globine rezkanja / ponovitveno
omejevalo globine

Varovalo rezkalne globine je namenjeno fiksiranju
nastavljene rezkalne globine. Po enkratni dologitvi
rezkalne globine, je slednjo mogoCe enostavno
nastaviti brez ponovnega merjenja.

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

+ Stroj nastavite na Zeleno rezkalno globino.

+ Popustite zati¢no roico 14 (sl. 2) in omejevalni drog
16 nastavite navzdol na omejevalnik.

+ Ponovno pritegnite zati¢no rocico 14 (sl. 2).

o

5.5 Nastavitev za nagibna dela

Rezkalni sklop lahko za poSevna dela nastavite na
vsak poljuben kot od 0° do 45°.

Za majhne rezkalne globine morate
postaviti adapter ponovitvenega
omejevala globine 52 (sl. 2) pod
omejevalni drog 16.

« ZapoSevno lego stroj namestite v izhodi$éni polozaj
in ga podprite tako, da lahko zavrtite rezkalni sklop.

+ Popustite zatiéno rocico 10 (sl. 2).

« V skladu z lestvico na zasunem segmentu
nastavite kot.

Nato pritegnite zati¢no rocico 10.

Nudimo orodje za izraCun rezkalne
globine. Do njega lahko pridete
preko kode QR na stroju ali na
spletni strani, navedeni na nalepki.
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5.6 Delo z vzporednim omejevalnikom

Vzporedni omejevalnik 18 (sl. 6) sluzi za delo
vzporedno z ze obstoje¢im robom. Pri tem se lahko
omejevalnik namesti na stroj tako desno kot tudi levo.

+ Rezkalni polozaj lahko po tem, ko ste popustili
krilate vijake 9 (sl. 1), nastavite tako, da ustrezno
premaknete omejevalnik in znova pritegnete krilate
vijake.

Poleg tega lahko vzporedni omejevalnik vodite vzdolz
letve, ki je pritrjena na obdelovanec. Pri tem znaSa
obmogje rezanja na desni strani pribl 195-575 mm, na
levi strani pa pribl 130-170 mm.

5.7 Delo s spodnjim prijemalnim omejevalom

Spodniji prijemalni omejevalnik 20 (sl. 6) sluzi za delo
vzporedno z Ze obstoje¢im robom. Pri tem se lahko
omejevalnik namesti levo na stroj.

+ Rezkalni polozaj lahko po tem, ko ste popustili
krilate vijake 9 (sl. 1), nastavite tako, da ustrezno
premaknete omejevalnik in znova pritegnete krilate
vijake.

Tako lahko stroj vodite vzdolz ozkega obdelovanca, ki

teCe pod osnovno plosco.

5.8 Utori s F-vodilom
Zeleno rezkalno globino nastavite po poglavju 5.3.

o

5.9 Delo z vodilom

Za obdelavo cervikov je priporo€ljivo uporabljati vodila
(glejte poglavie 8 Poseben pribor) z adapterskim
parom.

Pri vodenju utornega rezkarja
uporabite F-vodilo. Siroke utore
ustvarite tako, da sistem vodil
stransko premaknete z desne na
levo.

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:

+ Namestite vzporedni omejevalnik 18 (sl. 6) na stroj.

+ Namestite adapterske pare 60 (sl. 9) na predvidene
polozaje ZZ (sl. 6).

+ Obesite adapterske pare v vodilo,
vzporedno z rezkalnim utorom.

pritrieno

+ Stroj nastavite na nagib in globino, kot je opisano v
44in45.

+ Premaknite rezkalnik pre¢no Cez vzporedne
omejevalne droge v Zeleni polozaj.

+ Pritegnite vijake 9 (sl. 1).

5.10 Delo po razpoki s sistemom vodil KSS
+ Obdelovanec zavarujte pred premikanjem.
+ Nastavite globino rezkanja.

+ Stroj primite za oba rocaja in potisnite dve odmiéni
omejevali na obdelovanec. Postavite na
obdelovanec s sprednjim delom sistema vodil KSS.
Leva stran rezkalne glave ustreza sprednjem robu
vodilnega mehanizma.

* Vklopite Celilni rezkalni sistem (glejte 5.2 Vklop in
izklop, stran 195).

+ Stroj enakomerno potiskajte v smeri rezkanja.

+ Po koncu rezkanja &elilni rezkalni sistem izklopite,
tako da spustite preti¢ni vzvod 8 (sl. 1).

+ Pocakajte, da se rezkalno orodje popolnoma ustavi
in povlecite stroj nazaj v prvotni poloZaj, ko je v
odprtem poloZaju, in ga v tem poloZaju odstranite z
obdelovanca. S tem zagotovite, da je spodnii
premicni zaS¢itni pokrov 28 (sl. 3) popolnoma zaprt.
Zatetni polozaj je oznacen z rumeno nalepko na
vodilnem mehanizmu. Ce stroj potegnete nazaj za
oznako v smeri "Safe" (varno), je stroj v varnem
zaCetnem polozaju.

Nevarnost

Opozorilna lucka 25 (sl. 1) z
"oranZnim" signalom kaze na
vrtenje orodja. Ko se orodje ustavi,
se opozorilna lu¢ka 25 ugasne.
Zdaj lahko stroj povlecete nazaj v
zacetni poloZaj. Dokler signal sveti,
stroja ne smete dvigniti z
obdelovanca ali ga povleci nazaj.
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5.11 Delo s pozicijskim kazalnikom (za sistem vozil
KSS in F-tirnico)

e Za poravnavo sistema vodil KSS

uporabite pozicijski kazalnik 29 (sl.
3). Pozicijski kazalnik prikazuje
desno stran rezkalnika, nastavite
pozicijski kazalnik na enak kot kot
stroj. Pozicijski kazalnik je prilozen
stroju.

V ta namen postopajte na slede¢ nacin:
+ S krilatimi vijaki 9 (sl. 3) pritrdite pozicijski kazalnik
29.

* Na pozicijskem kazalniku 29 nastavite enak kot
nagibu stroja. Polozaj kazalnika polozaja 29 lahko
doloCite tudi s pomocdjo pomoznega rezkanja v
orodju.

+ Kotno skaliranje se nana3a na desno stran rezkalne
glave.

+ Nastavite potrebno globino rezkanja in obdelajte
obdelovanec.

5.12 Delo s stranskim prislonom v kombinaciji s
sistemom vodil KSS

Stranski prislon 50 (sl. 4) sluzi za delo vzporedno z Ze
obstojecim utorom. Zablokirajte omejevalnik v vodilni
utor tirnice KSS. Stranski prislon je prednastavljen na
priblizno 625 mm, mozna je natantna nastavitev na
omejevalniku.

Z oznakama X in Y na stranskem omejevalu lahko
nastavite razlicne mere preskoka:

X =625 mm z rezkalno glavo 60 mm
Y =600 mm z rezkalno glavo 46 mm

V ta namen ravnajte na slede¢ nacin:
+ Odvijte varnostni vijak 53 z vel. 5, name$&enim na
pozicijskem kazalniku.

+ Zavrtite nastavitveni vijak 54 v ustrezno smer.
+ Ponovno pritegnite varnostni vijak 53.

6 Vzdrzevanje in servisiranje
Nevarnost

Pri vseh servisnih delih izvlecite
omrezni vtic.

MAFELL stroji so zasnovani za obratovanje z malo
vzdrzevanja.

Vstavljeni krogli€ni leZaji so namazani za celotno
Zivlienjsko dobo. Po daljiSem ¢&asu obratovanja
priporo€amo, da stroj oddate v pregled pooblad¢enem
MAFELL servisu.

Za vsa mazalna mesta uporabite le nase specialno
mazivo, naro€. §t. 049040 (1 kg doza).

V rednih razmakih preverjajte zavorni uéinek svojega
stroja. Ce se zavorni uginek poslabsa, se za
vzdrZevanje zavornega sistema vedno obrnite na
servisno sluzbo MAFELL.

Za preverjanje varnostnih funkcij morate stroj
najpozneje po 3 letih uporabe predati servisni delavnici
MAFELL v pregled.

6.1 Skladiscenje

Ce stroja ne boste uporabljali dije &asa, ga skrbno
oCistite. Naprsite gole kovinske dele s sredstvom proti
Tji.

Stroj skladiscite le v suhih prostorih in za$¢iteno pred
vremenskimi vplivi.

6.2 Orodje

Z na stroju uporabljenih rezkalnih glav morate redno
odstranjevati smolo, saj Cisto orodje izbolj$a kakovost
rezkanja.

Smolo odstranite tako, da rezkalne glave za 24 ur
potopite v petrolej ali v sredstvo za odstranjevanje
smole, ki je na voljo v strokovni trgovini.

PoSkodovane natezne vijake in rezalne elemente
pravoCasno zamenjajte.

Konstrukcije zdruzenih orodij pri vzdrzevanju ne smete
spreminjati.

Aluminijasto orodje se sme Cistiti
od sole le s topili, ki ne nazirajo
aluminija.

6.3 Orodja starejsih vrst strojev

Uporaba starejSih rezkalnih orodij Mafell - razen tistih,
navedenih v teh navodilih za uporabo - ni dovoljena.
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7 Odprava motenj
Nevarnost
Ugotavljanje vzrokov in odprava obstojecih motenj vedno zahteva veliko pozornost in
previdnost. Najprej izvlecite omrezni viic!

V nadaljevanju so navedene najpogostejSe motnje in njihovi vzroki. V primeru drugih motenj se obrnite na
svojega prodajalca ali pa direktno na servisno sluzbo MAFELL.

Motnja Vzrok Odprava
Zage ni mozno vklopiti Ni omreZne napetosti Preverite napajanje
Omrezna varovalka v okvari Zamenjajte varovalko
Grafitne krtace obrabljene Stroj odnesite v MAFELL servisno
delavnico
Stroj se med rezkanjem ustavi Izpad omreZja Preverite omreZne predvarovalke
Preobremenitev stroja Znizajte potisno hitrost
Obrnite ali zamenjajte HM-
obracalne plo3¢e
Ozgani madezi na rezkanih Za ta delovni postopek Zamenijajte orodje
mestih neprimerno ali topo orodje Obrnite ali zamenjajte HM-
obracalne plosce
Zamasen izmet ostruzkov Preve¢ vlazen les Ocistite izmet ostruzkov
Uporaba suhega lesa
Rezkanje brez odsesovanja Stroj priklopite na eksterno
odsesovanje
Velik ostruzek v izmetu ali v | Odistite stroj ali cev
odsesovalni cevi Pri tem izvlecite omrezni viig
Preve¢ ostruzkov ZmanjSajte potiskanje
Povianje vibracije in slab vzorec | Rezkalna glava se sprosti Stroj odnesite v MAFELL servisno
rezkanja delavnico
Rezkalnega orodja ni mogoge | Drsna sklopka se sprozi Rezkalno orodje zataknite z
popustiti/zategniti zatiCem in odvijte/privijte vijak
Neprijeten von; Segreta zavorna obloga Neprijeten  vonj tekom Casa
trajanja obratovanja popusti
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8

Poseben pribor
vodilo, dolZina 3 m (dvodelno s povezovalnim kosom)
vodilo, dolZina 3 m (enodelno)
podalj$ek vodila, dolzina 1,5 m
adapterski par za vzporedni omejevalnik
vodilo F 80, dolZina 800 mm
vodilo F 110, dolzina 1100 mm
vodilo F 160, dolzina 1600 mm
vodilo F 210, dolZina 2100 mm
vodilo F 310, dolZina 3100 mm
Pribor za vodilo:
- povezovalni kos F-VS
- kotni omejevalnik F-WA
- torba z vodili TZ-FST1600

komplet torbe za vodilo F160/160 vsebuje: 2 x F160 + povezovalni kos
+ 2 primeZa + torba z vodili

komplet torbe z vodili F80/160 s kotnim omejevalnikom vsebuje: F80 +
F160 + povezovalni kos + kotni omejevalnik + 2 primeza + torba z vodili

konéni pokrovi zap. F-EK

oprijemni profil zap. F-HP 6,8M
za$cCita pred pretrgom zaradi ostruzkov zap. F-SS 3,4M
primeZ zap. F-SZ 180MM (2 kos)
blokirnik udarca nazaj zap. F-RS
spodnji prijemalni omejevalnik K85-UA
nastavitveni utornik okr. 153-22-40x30
nastavitveni utornik okr. NFU-VN28
obracalna plo$¢a (1 kosov)

Vodilni mehanizem L zap.

Rezkalna glava ¢ 163 x 46 mm
Rezkalna glava @ 163 x 60 mm

naro€.
narog.
narog.
naro€.
naro€.
narog.
narog.
naro€.

naroc.

naroC.
naroc.
naroC.

naro€.

naroc.

naro€.
narog.
narog.
naro€.
naro€.
narog.
narog.
naro€.
narog.
Naro€.
Naro€.
Naroc€.

9 Risba razstavljenega stanja in seznam nadomestnih delov
Ustrezne informacije glede nadomestnih delov najdete na nasi spletni strani: www.mafell.com
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1 Vysvetlenie znakov

Tento symbol sa nachadza na vSetkych miestach, kde najdete informacie o
vasej bezpecnosti.
Pri nedodrziavani méZu byt nésledkom velmi tazké zranenia.

Tento symbol oznacuje moznu skodlivu situaciu.
@{37 Pokym sa jej nevyvarujete, moZe dojst k poskodeniu vyrobku alebo predmetov v jeho
okoli.

Tento symbol oznacuje uzivatel'skeé tipy a iné uzitoéné informacie.

2 Udaje o vyrobku
k strojom s €. vyrobku 918701, 918720, 918721

2.1 Udaje o vyrobcovi

MAFELL AG, Beffendorfer Strale 4, D-78727 Oberndorf / Neckar, Telefon +49 (0)7423/812-0, Fax +49
(0)7423/812-218, Email mafell@mafell.de

2.2 Oznacenie stroja
VSetky informacie potrebné na identifikaciu stroja st na pripevnenom typovom Stitku.

Trieda ochrany Il

Oznacenie CE na dokumentaciu zhody so zakladnymi poZiadavkami na bezpe¢nost
a ochranu zdravia podla prilohy | smernice o strojoch

C

/M

Iba pre krajiny EU
Neodhadzuijte elektrické nastroje do domového odpadul

Podla Eurépskej smemnice 2002/96/EU o starych elektrickych a elektronickych
pristrojoch a ich presadeni do narodného prava sa musia opotrebované elektrické
nastroje zhromazdit zvlast a odviezt na ekologicky bezchybnu recyklaciu.

@ Pregitajte si na znizenie rizika zranenia navod na pouzivanie.
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2.3 Technické udaje

Prevadzkové napétie 230V AC

Sietova frekvencia 50 Hz

Prikon v nepretrzitom rezime 2300 W

Prikon pradu v nepretrZitom rezime 9,8A

Volnobehu otacky 5900 min-!

Hibka frézovania 0° 50 mm

Otocny agregat frézy 0°-45°

Priemer néstroja 163 mm

Hrabka zakladného telesa nastroja 58,1 mm

Sirka frézovania nastroja 60,5 mm

Upeviiovaci otvor nastroja 30 mm

Priemer sacieho natrubku 58 mm

Hmotnost 7,7kg

Rozmery (SxD x V) 340 x 420 x 280 mm

ako kapovaci frézovy systém

Hibka frézovania 0° 44 mm

Dizka frézovania 370 mm

Hmotnost s vodiacim zariadenim 9,4 kg

Rozmery vrat. vodiaceho zariadenia (S x D x V) 370 x 810 x 280 mm
2.4 Emisie

Uvedené emisie hluku boli namerané podla normy EN 62841-1 a daju sa pouzit na porovnanie elektrického
naradia s inym naradim a na predbezné posudenie zatazenia.

Nebezpecenstvo

Emisie hluku sa m6zu pri skutoénom pouZivani elektrického naradia Iisit od
uvedenych hodn6t v zavislosti od sposobu, akym sa elektricky nastroj pouziva,
hlavne od toho, aky typ obrobku sa obraba.

Noste preto ochranu sluchu, aj ked bezi elekiricky nastroj bez pretazenial

241  Udaje o emisiach hluku
Emisie hluku zistené podla normy EN 62841-1 a EN 62841-2-5 su:

Hladina akustického tlaku Lea=90,8 dB (A)
Neistota Kpa=1,6 dB (A)
Hladina akustického vykonu Lwa =98,8 dB (A)
Neistota Kwa = 1,6 dB (A)

Meranie hluku bolo realizované Standardne dodavanym néastrojom.

24.2  Udaje o vibracii
Typické vibracie pdsobiace na ruky a ramena st men3ie ako 2,5 m/s2.
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2.5 Obsah dodavky
Kapovaci frézovy systém NFU50 kompletny s:

1 Vodiace zariadenie KSS

1 Hlava frézy

1 Bo¢ny doraz

1 Indikator polohy

1 Paralelna zarazka kompl.

2 Obsluzné néstroje

1 Navod na obsluhu

1 Zosit ,Bezpecnostné pokyny*

2.6 Bezpecnostné zariadenia
Nebezpecenstvo
Tieto zariadenia s nevyhnutné pre
bezpelnu prevadzku stroja a
nesmu sa odstrafiovat alebo
vypojit z funkcie. Pokial je niektoré
z bezpec€nostnych zariadeni
chybné, odovzdaijte stroj na opravu
zakaznickemu servisu spoloénosti
MAFELL. Nikdy sami neopravujte
bezpecnostné zariadenia.

Stroj je vybaveny nasledujucimi bezpe¢nostnymi

zariadeniami:

- Horny pevny ochranny kryt

- Dolny pohyblivy ochranny kryt

- Velka zakladna doska

- Rukovéte

- Spinacie zariadenie a brzda

- Odsavacie hrdlo

- Blikajuce oranzové vystrazné svetlo, ked sa nastroj
otaca

- Ochrana pri bo¢nom naraze

2.7 Pouzivanie podfa predpisov

Kapovaci frézovy systém MAFELL NFU50 je uréeny
vyhradne na spracovanie dreva a drevenych
panelovych materidlov, napr. trojvrstvové dosky,
Multiplex, Kerto (laminované rezivo) a izolaéné dosky,
Styrodur a polyuretanové tuha pena.

Pouzivanim podia predpisov je vyroba drazok,
sploStenie a zarezy v materidloch. Pre vSetky €innosti
je potrebna bezpe€na odkladacia plocha na obrobku.
Stroj sa da pouzivat s vodiacimi zariadeniami alebo
bez nich. Pri praci s roznymi vodiacimi zariadeniami
dodrzZiavajte prislusné pokyny uvedené v tomto

navode na obsluhu. Su su¢astou pouzivania podla
predpisov. (pozri kapitoly 5.3 a 5.10)

Dodavany nastroj bol vyrobeny v stlade s eurépskou
normou EN 847-1.

Cudzie nastroje nie sU povolené. Pouzivajte iba
nastroje odpordc¢ané spoloénostou MAFELL.

Iné pouzivanie, ako je uvedené vysSie, je zakazané.
Vyrobca nezodpoveda za Skody, ktoré boli spdsobené
inym pouzitim.

Aby ste mohli pouzivat stroj podfa predpisov,
dodrZiavajte prevadzkové, udrzbarske a opravarenské
podmienky predpisané spoloénostou Mafell.

2.71 Ponorné frézovanie

Nebezpecenstvo
Nebezpecenstvo spatného razu pri
ponornom frézovani! Ponorenie a
spéatné frézovanie nie je povolené!

2.8 Ostatné rizika

Nebezpecenstvo

Pri pouzivani podfa predpisov a
napriek dodrziavaniu
bezpecénostnych predpisov
pretrvavaju zvySkove rizika
spbsobené pouzivanim podla
predpisov, ktoré mozu viest k
zdravotnym nasledkom.

- Kontakt hlavy frézy v oblasti spustacieho otvoru.

- Dotykanie sa dielov pouzivaného nastroja, ktoré
vycnievaju pod hlavou frézy pri frézovani.

- Kontakt hlavy frézy pod vodiacim zariadenim pred
vstupom a po vystupe z obrobku.

- Kontaktom hlavy frézy pod vodiacim zariadenim pri
zdvihani, ak stroj nebol stiahnuty naspat do
bezpecnej polohy.
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Spatny naraz stroja pri zaseknuti v obrobku alebo
pri spatnom pohybe cez prefabrikovanu drazku, pri
beziacom alebo vychadzajucom nastroji.

Zlomenie a vyhodenie nastroja, Casti nastroja alebo
Ulomkov dreva.

Negativne dopady na sluch pri dihodobej praci bez
ochrany sluchu.

Emisie Skodlivého dreveného prachu pri dlhodobej
prevadzke bez odsavania.

3 Bezpecnostné pokyny

Nebezpecenstvo

Dodrziavajte neustale nasledujuce
bezpecnostné pokyny a
bezpecnostné predpisy platné v
prisluSnej krajine pouzivanial
Precitajte si tiez bezpecnostné
pokyny uvedené v prilozenej
broZure 070500 ,Bezpe¢nostné
pokyny“ (podfa normy 62841-1).

Vseobecné pokyny:

Deti a mladez nemdzu obsluhovat’ stroj. Vynimkou
z toho su mladi fudia pod dohladom $pecialistu za
Uc¢elom ich vySkolenia.

Nikdy nepracujte bez ochrannych zariadeni
predpisanych pre prisludni prevadzku a nemerite
na stroji ni¢, ¢o by mohlo negativne ovplyvnit
bezpeénost.

Pri pouzivani stroja v exteriéri sa odporuca pouzit
ochranny spina¢ chybného pridu. PouZivanie pri
vlhkosti alebo pri dazdi je zakazané. Hrozi
nebezpecenstvo zasiahnutia elektrickym pradom.
PoSkodené kable alebo zastrcky sa musia ihned
vymenit. Vymenu mdZe vykonat iba firma Mafell
alebo autorizovana servisna dielfia firmy MAFELL,
aby sa predislo bezpe€nostnym rizikam.

Zabrarite ostrym zalomeniam kabla. Najma pri
preprave a uskladneni stroja nesmiete omotat kabel
okolo stroja.

Pokyny k pouzivaniu osobnej ochrannej vybavy:

Noste pri €innostiach vZdy ochranu sluchu.
Noste pri ¢innostiach vzdy ochranné okuliare.
Noste pri €innostiach vZdy rasko.
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Pokyny pre prevadzku:

Drzte pevne v kazdej situécii stroj oboma rukami za
naplanované rukovate.

Zabezpeéte volné a nekizavé miesto pouzivania s
dostatonym osvetlenim.

Déavajte pozor, aby sa v nebezpelnej oblasti
nenachadzali ziadne osoby (obr. 8).

Pred vymenou nastroja, nastavovanim a pred
odstrafiovanim porich (patri k tomu tiez
odstrafovania  zaseknutych  triesok)  musite
vytiahnut sietovu zastréku.

Nesmu sa obrabat obrobky, ktoré su prili§ malé
alebo prili§ velké vzhfadom na vykon stroja.

Sprévne namontujte a upevnite frézovaciu hlavu.
Pouzivajte ostré noze a predradené rezacky; tupé
noze zvysuju riziko spatného narazu. PoSkodené
noze a predradené rezacky musite okamzite
vymenit a upevnit tak, aby sa pocas prevadzky
nemohli uvolnit.

Viypina€ sa nesmie zaseknut.

Skontrolujte pred zapnutim, ¢i je hlava frézy riadne
utiahnuta a napinaci kli¢ odstraneny.

Zaistite vzdy obrobok proti skiznutiu, napr.
skrutkovymi svorkami.

Drzte pevne stroj uz pred jeho zapnutim.
Nezacinajte frézovat obrobok, kym nedosiahne
hlava frézy svoj piny pocet otacok.

Skontrolujte obrobok na cudzie Castice. Nefrézujte
v kovovych dieloch, napr. klincoch.

Pocas frézovania nikdy nesiahajte pod obrobok
(riziko poranenia!) alebo vodiaci systém.

Pri frézovani vedte spojovaci kabel vzdy smerom
dozadu od stroja.

Rovnomerny posun pri frézovani zvySuje zivotnost
frézovacieho kotlc¢a a stroja.

Odstrante stroj z obrobku az vtedy, ked sa hlava
frazy Uplne zastavila.

Nebezpecenstvo

Vystrazna lampa 25 (obr. 1) vam
ukazuje otacanie naradia
Loranzovym* signalom. Ked nastroj
stoji, kontrolka 25 zhasne. Pokial
signal svieti, nesmiete stroj zdvihat
z obrobku, ani ho tahat spat do
obrobku.



- Pred vykonanim réznych nastaveni uhla a vysky na
stroji musite vypnut stroj a nechat hlavu frézy upine
zastavit.

- Neukladajte stroj na pracovny stél alebo
podlahu bez toho, aby dolny pohyblivy kryt
zakryval nastroj. Nechraneny dobiehajuci nastroj
pohybuje strojom v opaénom smere, ako je smer
frézovania,a moze vas zranif. Dodrzujte pritom
dobu dobehu nastroja (vystrazna lampa).

- Neupinajte pevne dolny pohyblivy kryt a
neodstrariujte ziadne Casti krytu. V8imnite si, ze sa
dolny pohyblivy ochranny kryt sklada z dvoch Casti,
dolného ochranného krytu a boéného krytu proti
zasahu.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte, ¢i sa dolny
pohyblivy kryt spravne zatvara. Nepouzivajte
stroj, pokial nie je vofne pohyblivy dolny
pohyblivy ochranny kryt a nedokaze sa
okamzite zavriet. Pokial by spadol stroj
neumyselne na podlahu, méZe sa zohnut dolny
pohyblivy ochranny kryt. Otvorte dolny pohyblivy
kryt pomocou predradenej tahacej paky 1 (obr. 3) a
uistite sa, Ze sa volne pohybuje a nedotyka néstroja
ani inych Casti pri vietkych uhloch a hibkach
frézovania.

- Skontrolujte funkénost pruziny pre dolny
pohyblivy ochranny kryt. Pokial dolny
pohyblivy ochranny kryt a pruzina nefunguju
spravne, nechajte vykonat pred pouzitim
Udrzbu stroja. PoSkodené diely, lepkavé
usadeniny alebo nahromadené triesky sposobuju,
ze dolny pohyblivy ochranny kryt funguje s
oneskorenim.

- Otvorte dolny pohyblivy ochranny kryt
pomocou predradenej tahacej paky iba pri
$pecialnom frézovani, ako napr. frézovanie
uhlov. Otvorte dolny pohyblivy ochranny kryt
pomocou predradenej tahacej paky a uvolnite
ho, akonahle sa nastroj ponori do obrobku. Pri
v3etkych ostatnych frézovacich pracach sa spodny
pohyblivy ochranny kryt otvara samocinne.

Pokyny k udrzbe a servisu:

- Pravidelné Cistenie stroja, hlavne nastavovacich
zariadeni a rozvodov, predstavuje dolezity
bezpecnostny faktor.

- Mbzu sa pouzivat iba originalne nahradné diely a
diely prislusenstva firmy MAFELL. V opacnom

pripade nevznika narok na zaruku a neexistuje
zodpovednost vyrobcu.

4 Zmena vybavy / nastavenie

4.1 Sietova pripojka

Pred spustenim do prevadzky sa musite ubezpegit, Ze
sietové napatie zodpoveda prevadzkovému napatiu
uvedenému na vyrobnom §titku stroja.

4.2 Odsavanie triesok
Nebezpecenstvo

Zdraviu Skodlivy prach sa musi
vysat vysavacom M.

Pri vSetkych &innostiach, pri ktorych vznika znacné
mnozstvo prachu, pripojte stroj k vhodnému
externému saciemu zariadeniu. Rychlost vzduchu
musi byt minimalne 20 m/s.

Vnltorny priemer sacieho natrubku 3 (obr. 1) je 58
mm.

Saci natrubok sa da otocit 0 360°. Tak sa mdze dostat
do najvyhodnejSej polohy pre odsévanie. Ak stroj
prevadzkujete bez odsavania, umiestnite odsavaci
natrubok tak, aby sa triesky odvadzali pre¢ z ich
pracovnej polohy.
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4.3 Vymena nastroja

Nebezpecenstvo

Max. povoleny pocet otacok
(uvedeny na nastroji) sa nesmie
prekroCit!

Prevadzkovy pocet otaok nesmie
prekrocit maximéalnu rychlost
uvedenu na nastroji.

Dbajte na spravny smer otacania!
Upnite nastroj tak, aby sa nedal
pocas prevadzky uvolnit.
Utahovaci moment musi byt
minimalne 20 Nm.

Rezné hrany sa nesmu dotykat
navzajom ani s upinacimi prvkami.

Pri vymene nastrojov dbajte na
Cistotu. Upinacie plochy musia byt
zbavené necistot, mastnoty, oleja a
vody.

Kontrolujte v pravidelnych
intervaloch upnutie néstroja.
Utahovaci moment sa musi
kontrolovat pri montazi, pred
kazdym opatovnym spustenim do
prevadzky a v pravidelnych
intervaloch pri dlh§om obrabani.
Pouzivajte na kontrolu vhodny
momentovy kltU¢.

Kontrola upnutia nastroja

Vytiahnite pred kontrolou upnutia nastroja zastréku
0 siete.

OdloZzte stroj podla obrazku 10.

Stlacte tlacidlo 2 (obr. 2) a potiahnite zaistovaciu
packu 19 smerom hore. Teraz je spinacia paka 8
zablokovana.

Otvorte pohyblivy ochranny kryt 28 pomocou
predradenej taznej paky 1.

Zaistite nastroj s indikatorom polohy 29. Umiestnite
indikétor polohy 29 do pol. B (obr. 10).

Na kontrolu upnutia nastroja: Utiahnite riadne
valcovu skrutku 15 (minimalne 20 Nm).
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Vymena nastroja
+ Vytiahnite pred Cistenim vymenou nastroja zastréku

0 siete.
OdloZzte stroj podla obrazku 10.

Stlatte tlacidlo 2 (obr. 2) a potiahnite zaistovaciu
packu 19 smerom hore. Teraz je spinacia paka 8
zablokovana.

Otvorte pohyblivy ochranny kryt 28 pomocou
predradenej taznej paky 1.

Zaistite nastroj s indikatorom polohy 29. Umiestnite
indikator polohy 29 do pol. A (obr. 10).

Pomocou  Sesthranného  skrutkovata 23
odskrutkujte valcova skrutku 15 v protismere
hodinovych ruciciek, odstrate prirubu 27 a hlavu
frézy 26.

Ocistite vreteno nastroja a upinacie plochy od
prichytenych triesok a prachu. Nasadte nastroj.
Déavajte pritom pozor, aby oba koliky néboja na
vretene zapadli do oboch otvorov v nastroji. Pokial
sa nachadza medzi suciastkami neCistota alebo ak
nie sU sUCiastky spravne namontované, moéze
napriek tomuto postupu existovat riziko, Ze sa hlava
frézy 26 pocas obrabania uvolni.

Zaistite nastroj s indikatorom polohy 29. Umiestnite
indikator polohy 29 do pol. B (obr. 10).

VloZte valcovu skrutku 15 a prirubu 27 a utiahnite v
smere hodinovych rugi¢iek pomocou $esthranného
skrutkovaca 23 (minimalne 20 Nm).

Pozor: Po kontrole a vymene nastroja odstrarite
indikator polohy 29 a Sesthranny skrutkova¢ 23 z
nastroja.

Uzavrite pohyblivy ochranny kryt 28 a zatlatte
zaistovaciu packu 19 (obr. 2) smerom dole.



4.4 Vymena otocnej dosky
Nebezpecenstvo

Pred vymenou a nastavovanim
bezpodmienecne vytiahnut sietovu
zastréku. .

Montaz a demontaZ noZov
vykonavajte podla postupov

Z hlinikovych nastrojov sa moze
odstrariovat Zivica len

@ rozpuStadlami, ktoré nenardsaju
hlinik.

Namontujte opat nastroj (pozri 4.3 Vymena
nastroja, strana 206).

uvedenych v ndvode na obsluhu. 4.5 Vymena nastroja nastavitelnej drazkovacej

VyZaduije sa velka starostlivost!
Upinacie plochy musia byt
zbavené necistot, mastnoty, oleja a
vody.

DodrZiavajte uvedené utahovacie
momenty! Upinacie skrutky sa daju
dotiahnut iba dodavanym naradim
alebo pomocou nastrojov s
rovnakymi rozmermi. Nesmu sa
pouzivat narazové nastroje, paky,
nadstavce alebo iné nastroje.
VSetky rezné hrany musia byt vzdy
obsadené, aby sa predislo
nevyvazenosti.

Hlava frézy (obsah dodavky) je obsadena 12 otonymi
doskami z tvrdého kovu. Dodatoéné brisenie nie je
mozné. Ak su rezné hrany tupé, otoné dosky z
tvrdého kovu sa otocia alebo vymenia. Nastavitelna
dréZzkovacia fréza (Speciélne prisluSenstvo) 30 (obr. 5)
je obsadena otocnymi doskami 12 HM.

Mozu sa pouzivat iba skrutky a otoné dosky
dodavané spolo¢nostou MAFELL.

+ Odstrante nastroj zo stroja (pozri 4.3 Vymena
nastroja, strana 206).

+ Uvolnite skrutky so zapustnou hlavou na nastroji
pomocou dodaného kltca.

+ Vycistite vSetky diely a komory s nozmi v nastroji.

+ OtoCte otoéné dosky z tvrdého kovu alebo ich
vymefite za nové otoéné dosky z tvrdého kovu po  *
ich trojnasobnom otoceni.

+ Upevnite otoéné alebo nové dosky pomocou *
zapustenych skrutiek a opét ich riadne utiahnite
pomocou skrutkovaga 22 (obr. 7) momentom 4 Nm.
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frézy (Specialne prislusenstvo)
Nebezpecenstvo

Max. povoleny pocet otacok
(uvedeny na nastroji) sa nesmie
prekrogit!

Prevadzkovy pocet ota¢ok nesmie
prekro€it maximalnu rychlost
uvedeny na nastroji.

Dbajte na spravny smer otaéania!
Upnite nastroj tak, aby sa nedal
pocas prevadzky uvolnit.
Utahovaci moment musi byt
minimalne 20 Nm.

Rezné hrany sa nesmu dotykat
navzajom ani s upinacimi prvkami.

Pri vymene nastrojov dbajte na
¢istotu. Upinacie plochy musia byt
zbavené necistot, mastnoty, oleja a
vody.

Kontrolujte v pravidelnych
intervaloch upnutie nastroja.
Utahovaci moment sa musi
kontrolovat' pri montéZi, pred
kazdym opétovnym spustenim do
prevadzky a v pravidelnych
intervaloch pri dihSom obrébani.
Pouzivajte na kontrolu vhodny
momentovy klU¢.

Vytiahnite pred Cistenim vymenou nastroja zastréku
0 siete.

OdloZte stroj podla obrazku 11.

Zaistite nastroj s indikatorom polohy 29. Umiestnite
indikator polohy 29 do pol. A (obr. 11).

Pomocou  Sesthranného  skrutkovata 23
odskrutkujte valcovu skrutku 15 v protismere
hodinovych ruciciek, odstrante prirubu 33 a
nastavitelnu drazkovaciu frézu 30.



+ Ocistite vreteno nastroja a upinacie plochy od
prichytenych triesok a prachu. Nasadte nastroj.
Davajte pritom pozor, aby oba koliky naboja na
vretene zapadli do oboch otvorov v néstroji. Pokial
sa nachadza medzi suciastkami neistota alebo ak
nie su sUCiastky spravne namontované, méze
napriek tomuto postupu existovat riziko, ze sa
nastavitelna drazkovacia fréza 30 poCas obrabania
uvolni.

+ Zaistite nastroj s indikatorom polohy 29. Umiestnite
indikator polohy 29 do pol. B (obr. 11).

+ Vlozte valcovu skrutku 15 a prirubu 33 a utiahnite v
smere hodinovych ruci¢iek pomocou $esthranného
skrutkovaca 23 (minimalne 20 Nm).

+ Pozor: Po kontrole a vymene nastroja odstrafte
indikator polohy 29 a Sesthranny skrutkovac 23 z
nastroja.

+ Uzavrite pohyblivy ochranny kryt 28 a zatlate
zaistovaciu packu 19 (obr. 2) smerom dole.

4.6 Nastavenie frézovacieho nastroja:
Nastavitefna drazkovacia fréza (Specialne
prislusenstvo)

Nastavitelnd drazkovacia fréza 30 (obr. 5) je
nastavitelna drazkovacia fréza s otoénymi doskami,
ktoré sa da nastavit na rozne Sirky frézy. Nastavitefna
drazkovacia fréza sa da =zakipit v dvoch
vyhotoveniach.

- Vyr. €. 091899 so Sirkami fréz od 22 do 40 mm
- Vyr. €. 091904 so Sirkami fréz od 15,4 do 28,4 mm

K nastavitelnej drazkovacej fréze su prilozené rézne
rozperné podlozky. To vam umozfuje realizovat rozne
doc&asné Sirky.

Pritom postupujte nasledujticim spésobom:

« Najprv si uréte potrebnti Sirku nastavitelnej
drazkovacej frézy pomocou prilozenych rozpernych
podloZiek (nastavitelna drazkovacia fréza bez
rozpernych podloZiek ma Sirku drazky 22 mm).

+ Nasadte zostaveny balik rozpernych podloziek na
koliky zadnej Casti nastavitelnej drazkovacej frézy
(strana bez népisu).

+ Nepotrebné rozperné podliozky umiestnite na
prednu Cast nastavitelnej drazkovacej frézy. Potom
nasadte prednu Cast nastavitelnej drazkovace;

frézy 30 (obr. 5) na vlozeny balik rozpernych
podloZiek.

+ Potom zafixujte obe €asti nastavitelnej drazkovacej
frézy s prednou prirubou nastavitelnej drazkovacej
frézy 33 (obr. 5) a namontujte kompletnu
nastavitelnu drazkovaciu frézu na prirubu pohonu
NFU50.

Nesmie sa v ziadnom pripade
prekrocit rozsah prestavenia
uvedeny na nastavitelnej
drazkovacej fréze. Uistite sa, Ze sl
vzdy namontované vsetky
prilozené rozperné podlozky.

47 Vymena otocnej dosky ,nastavitelnej
drazkovacej frézy“
Nebezpecenstvo

Pred vymenou a nastavovanim
bezpodmienecne vytiahnut sietovu
zastréku.

Montaz a demontaz nozov
vykonavaijte podia postupov
uvedenych v navode na obsluhu.
Vlyzaduje sa velka starostlivost!
Upinacie plochy musia byt
zbavené necistot, mastnoty, oleja a
vody.

Dodrziavaijte uvedené utahovacie
momenty! Upinacie skrutky sa daju
dotiahnut iba dodavanym naradim
alebo pomocou nastrojov s
rovnakymi rozmermi. Nesmu sa
pouzivat narazové nastroje, paky,
nadstavce alebo iné nastroje.
V3etky rezné hrany musia byt vZdy
obsadené, aby sa predislo
nevyvazenosti.

Nastavite/na drazkovacia fréza 30 (obr. 5) je obsadena
otoénymi doskami HM 32:

- 12 HM oto¢né dosky pri vyr.¢. 091899
- 10 HM oto¢né dosky pri vyr.¢. 091904
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Dodato¢né brusenie nie je mozné. Ak su rezné hrany
tupé, ototné dosky z tvrdého kovu sa otocia alebo
vymenia.

Mézu sa pouZivat iba skrutky a otoné dosky
dodavané spolo¢nostou MAFELL.

Pritom postupujte nasledujticim spésobom:

+ Vyberte nastroj zo stroja (pozri 4.5 Vymena nastroja
nastavitelnej  drazkovacej frézy  (Specialne
prisluSenstvo), strana 207).

+ Uvolnite skrutky so z&pustnou hlavou 34 (obr. 5) na
nastroji pomocou dodaného kltca.

« Vycistite vSetky diely a komory s nozmi v nastroji.
+ Otocte otoné dosky z tvrdého kovu alebo ich

vymefite za nové otoéné dosky z tvrdého kovu po
ich trojnasobnom otoceni.

+ Upevnite otoéné alebo nové dosky pomocou
zapustenych skrutiek a opat ich riadne utiahnite
pomocou prislu$ného kltca (obr. 7) s momentom 4
Nm.

Oba diely su spravne nasadené, ked prilieha zadna
Cast ostria noza oproti telu nastroja a zapustena
skrutka sa da zaskrutkovat dostatocne hiboko, takze
povrch zapustenej skrutky je pod uroviou alebo na
arovni povrchu otoénej dosky (pozri obr. 5).

4.8 Ulozenie spojovacieho kabla
Nebezpecenstvo
Pri praci davajte pozor na ulozenie
spojovacieho kabla. Spojovaci
kabel mdze narusit bezpecnostné
funkcie a pracovné funkcie a moze
sa dostat do kontaktu s nastrojom.

Zablokovanie je znazornené ako priklad na obr. 12.

Vedte spojovaci kabel pre€ od stroja v smere kablovej
priechodky. Spojovaci kabel drzte vzdy ¢o najdalej od
pracovného nastroja. Na podporu pouZite suchy zips
na sacom néatrubku.

5 Prevadzka

5.1 Spustenie do prevadzky

Tento navod na pouzivanie musi byt k dispozicii
vSetkym osobam poverenym obsluhou stroja, priCom
treba venovat zvlastnu  pozornost  kapitole
,Bezpec€nostné pokyny“.

5.2 Zapnutie a vypnutie

+ Zapnutie: ZatlaCte zablokovanie zapnutia 7 (obr. 1)
smerom dopredu, aby sa odblokovalo. Potom
stlacte pri stlacenej zapinacej packe spinaciu paku
8.

Kedze ide o spina¢ bez aretacie, stroj bude bezat len
dovtedy, kym bude tato spinacia paka stlacena.

Integrovana elektronika zaistuje pri zapnuti plynulé
zrychlenie a upravuje pri zatazeni poCet otaCok na
fixne nastavenu hodnotu.

Okrem toho reguluje tato elektronika motor pri
pretazeni, to znamena, ze sa nastroj zastavi. Uvolnite
spinaciu paku 8. Potom opét zapnite stroj a frézujte
dalej so znizenou rychlostou posunu vpred.

+ Vypnutie: Pre vypnutie musite uvolnit spinaciu
packu 8 (obr. 1). Prostrednictvom integrovanej
automatickej brzdy sa obmedzi dobu vysunutia
nastroja na cca 3 s. Zablokovanie zapnutia sa opat
automaticky aktivuje a zabezpeCuje kapovaci
frézovy systém proti neimyselnému zapnutiu.

5.3 Nastavenie hibky frézovania

Hibka frézovania sa da nastavit postupne v rozsahu
medzi 0 a 50 mm.

Pritom postupujte nasledujticim spésobom:

+ Stlacte tlaCidlo 11 (obr. 2) a pomocou ponornej
rukovéte 6 nastavte hibku frézovania.

+ Hibku frézovania si mozete pregitat na stupnici na
kryte. Ako indikator sluZi pritom plocha ponornej
rukovate 6 s ervenym pozadim.

5.4 Poistka hibky frézovania / opakovany hibkovy
doraz

Poistka hibky frézovania sliZi na fixaciu nastavenej

hibky frézovania. Po jednorazovom stanoveni hibky

frézovania sa da hibka jednoducho nastavit bez toho,

aby ste museli znova merat.

Pritom postupujte nasledujticim spésobom:

+ Nastavte stroj na pozadovan( hibku frézovania.

+ Otvorte upeviiovaciu packu 14 (obr. 2) a nastavte
upeviovaciu ty¢ obr. 16 smerom dole aZ toho na
doraz.

+ Utiahnite opat upeviovaciu paku 14 (obr. 2).
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Pri malych hibkach frézovania
musite umiestnit opakovaci
adaptér hibkového dorazu 52 (obr.
2) pod dorazovu ty¢ 16.

o

5.5 Nastavenie pre pracu na svahu
Agregat frézy sa da pri nastavit pre Sikmé rezy a
drazky na [ubovolny uhol od 0° do 45°.

+ Pokial chcete stroj naklonit, uvedte ho do
vychodiskovej polohy a podoprite ho tak, aby sa dal
agregat frézy otocit.

+ Uvolnite upeviiovaciu paku 10 (obr. 2).

+ Nastavte uhol podla stupnice na otoénom

segmente.

Potom riadne utiahnite upeviiovaciu paku 10.

Poskytujeme vypoctovy néstroj na
vypocet hibky frézovania. Mozete
to dosiahnut pomocou QR kodu na
stroji alebo webovej stranky
uvedenej na nalepke.
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5.6 Cinnostis paralelnou zarazkou

Paralelna zarazka 18 (obr. 6) sa pouziva na ¢innosti
rovnobezne s existujucou hranou. Doraz méze byt
namontovany na stroji vpravo alebo vlavo.

« Polohu frézy mbZete nastavit po uvolneni
kridlovych skrutiek 9 (obr. 1) prislusSnym posunom
dorazu a naslednym riadnym  dotiahnutim
kridlovych skrutiek.

Potom sa da viest paralelna zarazka pozdiz kolaje
pripevnenej k obrobku. Moznd nastavitelna
vzdialenost je 195 - 575 mm na pravej strane a 130 -
370 mm na lave;j strane.

5.7 Prace so zarazkou rukovate

Zarazka rukovate 20 (obr. 6) sa pouziva na €innosti
rovnobezne s uz existujucou hranou. Doraz méze byt
namontovany na stroji viavo.

« Polohu frézy mobZete nastavit po uvolneni
kridlovych skrutiek 9 (obr. 1) prislusSnym posunom
dorazu a naslednym riadnym  dotiahnutim
kridlovych skrutiek.

Potom sa mdZe viest stroj pozdiz tzkeho obrobku,
ktory prechadza pod zékladnou doskou.

5.8 Drazky s vodiacou listou F
Nastavte pozadovan hibku frézy podra kapitoly 5.3 .

o

5.9 Pracas vodiacou listou

Na spracovanie drazok sa odportca pouzit vodiace
lity (pozri kapitolu 8 Specialne prislusenstvo) s parom
adaptérov.

Vlykonajte drazkovanie frézou
pomocou vodiacej listy F. Sirsie
drazky sa dosiahnu boénym
odsadenim vodiaceho zariadenia
sprava dolava.

Pritom postupujte nasledujicim spésobom:

+ Namontujte paralelnt zarazku (obr. 6) na stroj.

« Namontujte pary adaptérov 60 (obr. 9) do
naplanovanych poloh ZZ (obr. 6).

« Zaveste pary adaptérov do vodiacej
pripevnenej rovnobezne s frézovanou drazkou.

+ Nastavte sklon a hibku stroja podra popisu v bodoch
44a45

+ Posuite frézu cez tyCe paralelnej zarazky do
pozadovanej polohy.

+ Utiahnite opat riadne skrutky 9 (obr. 1).

listy

5.10 Cinnosti po oznageni vodiacim zariadenim
KS$S

+ Zaistite obrobok proti posunu.

+ Nastavte hibku frézy.

+ Uchopte stroj za obe rukovate a zastrcte obe vacky
s dorazom na obrobok. Nasadte prednu ¢&ast
vodiaceho zariadenia KSS na obrobok. Lavé strana
hlavy frézy zodpoveda prednej hrane vodiaceho
zariadenia.

+ Zapnite kapovaci frézovy systém (Pozri 5.2
Zapnutie a vypnutie, strana 209).
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* aposuvajte stroj rovnomerne v smere frézy.

+ Po skonCeni frézovania vypnite kapovaci frézovy
systém uvolnenim spinacej paky 8 (obr. 1).

+ Pockajte, kym sa nastroj frézy Uplne nezastavi,
potiahnite stroj v naloZzenom stave spat do
vychodiskovej polohy a v tejto polohe ho vyberte z
obrobku. Zarucite tak, aby bol dolny pohyblivy kryt
28 (obr. 3) Uplne uzavrety. Vychodiskovl poziciu
vam signalizuje Zlta nalepka na vodiacom zariadeni.
Pokial potiahnete stroj spat za znatku v smere
"Bezpe€né", bude sa nachadzat stroj v bezpecnej
vychodiskovej polohe.

Nebezpecenstvo

Vystrazna lampa 25 (obr. 1) vam
ukazuje otacanie naradia
Loranzovym* signalom. Ked nastroj
stoji, kontrolka 25 zhasne. Potom
mdzete vratit stroj spat do
vychodiskovej polohy. Pokial signal
svieti, nesmiete stroj zdvihat z
obrobku ani vratit spat do obrobku.

5.11 Cinnosti s indikatorom polohy (pre vodiace
zariadenie KSS a listu F)

9 Pouzite indikator polohy 29 (obr. 3)

na zarovnanie vodiaceho
zariadenia KSS. S indikatorom
polohy smerujticim na pravu stranu
frézy nastavte indikator polohy do
rovnakého uhla, v akom sa
nachadza stroj. Indikator polohy je
priloZeny k stroju.

Pritom postupujte nasledujticim spésobom:

« Zafixujte indikator polohy 29 pomocou kridlovych
skrutiek 9 (obr. 3).

+ Nastavte indikator polohy 29 do rovnakého uhla,
ako je sklon stroja. Polohu indikétora polohy 29
mdzete urcit aj pomocou pomocného frézovania v
nastroji.

+ Uhlova stupnica sa vztahuje na pravu stranu hlavy
frézy.

+ Nastavte pozadovanu hibku frézovania a obrobte
obrobok.

5.12 Cinnosti s boénym dorazom v kombinacii s
vodiacim zariadenim KSS
Bocny doraz 50 (obr. 4) sa pouziva na pracu paralelne
s existujlicou draZkou. Zablokujte doraz vo vodiacej
drazke kolaje KSS. Bo¢ny doraz je prednastaveny na
cca 625 mm, je mozné jemné nastavenie na doraze.
Rézne rozmery skoku sa daju nastavit pomocou
znaciek X a Y na bo¢nom doraze:

X =625 mm s hlavou frézy 60 mm
Y =600 mm s hlavou frézy 46 mm

Pri tom postupujte nasledovne:

+ Uvolnite zaistovaciu skrutku 53 pomocou SW 5 na
indikatore polohy.

+ Otocte nastavovaciu skrutku 54 spravnym smerom.

+ Dotiahnite opat pevne poistnd skrutku 53.

6 Udrzba a opravy

Nebezpecenstvo

Pri vSetkych udrzbarskych
¢innostiach musite vytiahnut
sietovl zastréku.

Stroje  MAFELL su skonStruované tak, aby boli
nenaro¢né na udrzbu.

Pouzité gulkové loZiska su namazané na cell dobu
Zivotnosti. Po dihSej prevadzkovej dobe odporuc¢ame
odovzdat stroj na kontrolu autorizovanej servisnej
dielni firmy MAFELL.

Na v8etky mazacie miesta pouzivajte iba na$
Speciélny tuk, objednavka €.049040 (1 kg plechovka).

Kontrolujte v pravidelnych intervaloch brzdny Gc¢inok
vasho stroja. Ak sa brzdny ucinok zhorsi, vzdy
kontaktujte zakaznicky servis MAFELL kvdli udrzbe
brzdového systému.

Na kontrolu bezpe€nostnych funkcii sa musi stroj
najneskor po 3 rokoch pouzivania odovzdat stroj na
kontrolu zakaznickemu servisu MAFELL.

6.1 Uskladnenie

Pokial' sa stroj dih§iu dobu nepouzival, musite ho
starostlivo vycistit. Nastriekajte lesklé kovové diely
antikoréznym prostriedkom.

Skladujte stroj len v suchych priestoroch a chrarite ho
pred poveternostnymi vplyvmi.
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6.2 Nastroje

Hlavy frézy, ktoré sa pouZzivaju na stroji, by sa mali
pravidelne zbavovat Zivice, pretoze Cisté néstroje
zlep8uju kvalitu frézovania.

Odstranenie zivice sa realizuje 24hodinovym vlozenim
do petroleja alebo bezného obchodného prostriedku
na odstrafiovanie Zivice.

7 Odstranovanie portch
Nebezpecenstvo

Z hlinikovych nastrojov sa méze
odstrariovat Zivica len
rozpuStadlami, ktoré nenardsaju
hlinik.

Poskodené upinacie skrutky a rezné prvky sa musia
v€as vymenit.
Konstrukcia zdruzenych nastrojov sa po€as udrzby
nesmie menit.

6.3 Nastroje starSich typov strojov

Pouzivanie starSich frézovacich nastrojov Mafell —
inych ako tych, ktoré si uvedené v tomto névode na
obsluhu - nie je povolené.

Zistovanie pricin vzniknutych portch a ich odstrafovanie si vzdy vyzaduje zvySenu
pozornost a opatrnost. Predtym vytiahnite sietovu zastrcku!

V nasledujucej asti st uvedené najéastejSie poruchy a ich odstranenie. Pri dalSich poruchéch sa obréatte na
svojho predajcu alebo priamo na zakaznicky servis spoloénosti MAFELL.

Porucha Pricina

Odstranenie

Stroj sa neda zapnut
napatie

Nie je k dispozicii sietové

Skontrolujte napajanie napatim

Defektna sietova poistka

Vymefite poistku

Opotrebené uhlikové kefky

Prevezte stroj do dielne
zakaznickeho servisu spolo¢nosti
MAFELL

Stroj sa poCas frézovania zastavi | Vypadok siete

Skontrolujte sietové poistky

Pretazenie stroja

Znizit rychlost posunu vpred
Otocit alebo vymenit otocné
dosky HM

Vypélené flaky na miestach

frézovania pracovny krok

Nevhodny alebo tupy nastroj pre

Vymenit nastroj
Otodit alebo vymenit otoéné
dosky HM

Zapchaté vyhadzovanie triesok

Drevo prili§ vinké

Vycistit vyhadzovanie triesok
PouZivajte suché drevo

Frézovanie bez odsavania

Pripojit stroj k externému
odsavaniu

Velkd drevna Stiepka v Zfabe
alebo sacej hadici

Vycistit stroj alebo hadicu
Vytiahnite pritom sietovd zastréku

Prili$ velky vyskyt triesok

Znizit posun

ZvySené vibracie a zly vzor
frézovania

Hlava frézy sa uvolnila

Prevezte  stroj do  dielne
zakaznickeho servisu spolo¢nosti
MAFELL
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Porucha

Pri¢ina

Odstranenie

Frézovaci nastroj sa neda
uvolnit/utiahnut

Klzna spojka sa uvolni

Zablokujte nastroj frézy poistnym
kolkom a  uvolnite/utiahnite
skrutku

Viznik zapachu

Prehriate brzdové oblozenie

Tvorba zapachu sa pocas
prevadzky znizuje

8 Zvlastne prislusenstvo

Vodiaca kofaj dizka 3 m (2dielna so spojkou)

Vodiaca kofaj dizka 3 m (jednodielna)

Predizenie vodiacej kofaje dizka 1,5 m

Par adaptérov pre paralelnt zarazku
Vodiaca kolaj F 80, 800 mm diha
Vodiaca kolaj F 110, 1100 mm dlha
Vodiaca kolaj F 160, 1600 mm dlha
Vodiaca kolaj F 210, 2100 mm dlha
Vodiaca kolaj F 310, 3100 mm dlha

- PrisluSenstvo k vodiacej kolaji:
- Spojovaci kus F-VS
- Uhlovy doraz F-WA
- Taska na kolaje TZ-FST1

600

Objednavka ¢. 037037
Objednavka ¢. 200672
Objednavka ¢&. 036553
Objednavka ¢&. 037195
Objednavka ¢. 204380
Objednavka ¢. 204381
Objednavka ¢&. 204365
Objednavka ¢. 204382
Objednavka ¢. 204383

Objednavka ¢&. 204363
Objednavka ¢. 205357
Objednavka ¢. 095257

- Suprava taSiek na kolaje F160/160 zloZena z: 2 x F160 + konektor + 2 Objednavka ¢. 209591

svorky + taska na kolaje

- Suprava tasiek na kolaje F80/160 s uhlovym dorazom zlozena z: F80 +  Objednavka ¢&. 209592

F160 + konektor + uhlovy doraz + 2 svorky + taska na kolaje

- Koncové kryty bal. F-EK

- Upeviiovaci profil bal. F-HP 6,8M
- Ochrana proti Stiepeniu bal. F-SS
- Svorky bal. F-SZ 180MM (2 St.)

- Brzda spatného dorazu bal. F-RS
- Zarazka rukovate K85-UA

- Nastavitelna drazkovacia fréza Rd153-22-40x30
- Nastavitelna drazkovacia fréza NFU-VN28

- Oto¢nu dosku (1 kusov)

- Vodiace zariadenie L bal.
- Hlava frézy @ 163 x 46 mm
- Hlava frézy @ 163 x 60 mm

9 Explozivny vykres a zoznam nahradnych dielov

3.4M

Objednavka ¢. 205400
Objednavka ¢. 204376
Objednavka ¢&. 204375
Objednavka ¢. 207770
Objednavka ¢. 202867
Objednavka ¢. 205166
Objednavka ¢. 091899
Objednavka ¢. 091904
Objednavka ¢. 201927
Objednavka ¢. 208171
Objednavka ¢. 091902
Objednavka ¢. 091901

Prislusné informéacie o nahradnych dieloch najdete na nasej webovej stranke: www.mafell.com
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GARANTIE

Gegen Vorlage der Garantieunterlage (Original-Kaufbeleg) werden innerhalb der jeweils gliltigen Gewahrleistungsregelungen kostenlos alle
Reparaturen ausgefiihrt, die nach unseren Feststellungen wegen Material-, Bearbeitungs- und Montagefehlern erforderlich sind.
Verbrauchs- und VerschleiRteile sind hiervon ausgeschlossen. Hierzu muss die Maschine bzw. das Gerat frachtfrei an das Werk oder an
eine MAFELL-Kundendienststelle geschickt werden. Vermeiden Sie, die Reparatur selbst zu versuchen, da dadurch der Garantieanspruch
erlischt. Fiir Schaden, die durch unsachgemaRe Behandlung oder durch normalen Verschleif entstanden sind, wird keine Haftung
Ubernommen.

WARRANTY

Upon presentation of the warranty document (original invoice), we will carry out all repairs free of charge in accordance with the applicable
warranty provisions, processing and mounting faults free of charge on presentation of this properly filled-in Guarantee Certificate and your
original receipt. This is not valid for consumables and wearing parts. For this purpose, the machine or the appliance is to be forwarded
freight paid to our plant or to an authorized MAFELL repair service. Refrain from trying to carry out the repairs yourself as otherwise your
warranty claim will become extinct. We do not accept any liability for any damage resulting from improper handling or normal wear.

GARANTIE

Sur présentation de cette carte de garantie, duement remplie par votre fournisseur et accompagnée de I'original de la piéce justifiant I'achat,
nous effectuerons gratuitement toutes les réparations faisant 'objet d'un recours en garantie pendant la période indiquée, de la construction
ou de la fabrication, a I'exclusion des pieces de consommation et d'usure. La machine ou I'appareil doit étre pour cela expédié franco de
port & notre usine ou & un atelier de service aprés-vente MAFELL. Evitez de procéder vous-mémes 2 toute réparation, ceci périmant tout
recours en garantie par la suite. Nous déclinons toute responsabilité en cas de dommages découlant d'une manipulation non conforme ou
d'une usure normale.

GARANZIA

Dietro presentazione del presente certificato di garanzia, regolarmente compilato, insieme alla ricevuta originale, vengono eseguite
gratuitamente tutte le riparazioni necessarie riscontrate dai nostri accertamenti, entro il periodo di garanzia vigente, dovuti a difetti di
materiale, di lavorazione o di montaggio. Da cid sono esclusi pezzi di consumo e pezzi soggetti ad usura. A questo scopo la macchina
ovvero l'apparecchio (elettrico) va spedito franco di porto allo stabilimento oppur e a d un punto di assistenza clienti della MAFELL. Evitate
di tentare Voi stessi di effettuare la riparazione, altrimenti il diritto di garanzia viene revocato. Non ci assumiamo alcuna responsabilita per
danni derivanti da trattamento non conforme o da normale usura.

GARANTIE

Tegen vertoon van dit reglementair ingevuld garantie-bewijs, samen met het originele koopbewijs worden binnen de telkens geldige
garantieregelingen gratis alle reparaties uitgevoerd, die volgens onzeconstateringen op grond van materiaal-, bewerkings- en
montagefouten vereist zijn. Verbruik- en slijtagedelen zijn hiervan uitgesloten. Hiervoor moet de machine resp. het apparaat vrachtvrij naar
de fabriek of naar een MAFELL-klantenservice worden gestuurd. Vermijdt u het de reparatie zelf uit te voeren, omdat daardoor de
garantieclaim vervalt. Voor schade die door ondeskundige behandeling of door normale slijtage is ontstaan, wordt geen aansprakelijkheid
aanvaardt.

GARANTIA

Presentando este documento de garantia (recibo original de compra), todas las reparaciones necesarias por defectos de material, errores
de mecanizado o faltas de montaje en el marco de las reglamentaciones de la garantia concedida por parte del fabricante se efectuaran
libre de gastos. Se excluyen sin embargo piezas fungibles o de desgaste. Para ello, entregue a porte pagado la maquina o el equipo a las
fabricas del fabricante o a uno de los puntos de asistencia técnica de MAFELL. No realice nunca las tareas de reparacion a cuenta propia.
De lo contrario, caducara el derecho a garantia. No se asumira responsabilidad alguna por los dafios que se desprendan del uso inapropiado
ni por el desgaste en el uso diario.

TAKUU

Téta takuukuittia (alkuperainen ostokuitti) vastaan suoritetaan voimassa olevan takuuajan sisélld maksutta kaikki korjaukset, jotka olemme
todenneet tarpeellisiksi materiaali-, valmistus- ja asennusvirheisté johtuen. Kéytto- ja kuluvat osat ei kuulu takuupiiriin. Korjausta varten
kone tai laite on l&hetettédvé asianmukaisesti postitettuna joko tehtaalle tai johonkin MAFELL-asiakaspalveluun. Al yrita korjata konetta itse,
koska siind tapauksessa takuu sammuu. Takuu ei vastaa vahingoista, jotka johtuvat asiaankuulumattomasta kaytdsta tai normaalista
kulumisesta.

GARANTI

Mot uppvisande av kvitto utfors kostnadsfritt, under giltiga garantiataganden, alla reparationer som efter faststéllande fran var sida kan
hérledas till material-, bearbetnings- eller monteringsfel. Forbruknings- och férslitningsdelar undantagna. Maskinen eller verktyget maste
skickas fraktfritt till fabrik eller till MAFELLkundservice. Undvik att sjélv forsoka utfora reparationen da detta leder till att garantiansprak
forfaller. For skador som uppkommer pa grund av felaktig behandling eller normalt slitage dvertas inget ansvar.
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GARANTI

Mod fremlaeggelse af garantibeviset (original kvittering) ydes der gratis reparation af materiale-, fremstillings- og monteringsfejl, i henhold il
de geeldende garantibetingelser. Forbrugs- og sliddele udelukkes fra denne garanti. Hertil sendes maskinen/apparatet fragtfrit til
producenten eller et Mafell-kundeservicevaerksted. Hvis kunden selv forsgger at reparere maskinen, bortfalder garantien. Der overtages
intet ansvar for beskadigelser, der opstar pga. uhensigtsmaeessig brug eller normal slitage.

[apaHTus

[Mpu NpenbsiBNEHN BOKYMEHTALMM Ha TapaHTUio (OpUTHaMNbHas KBUTAHLMS) B COOTBETCTBTUM C NpaBUiaMu O MPEAOCTaBNEHNI rapaHTm
Mbl GecnnaTHo npoussefem BCe HeOOXOAMMbE PEMOHTbI, KOTOpble MO Hallemy OnpefeneHnio HeobXo4uMbl B CBS3M C AedekToM
matepuarna, o6paboTku 1 cOopku. ITO He OTHOCUTCS K PacXofHbIM MaTepuanam W U3HalMBaeMbiM AeTansm. [ns 3T0ro MalmHa unu
YCTPOWCTBO [OIMKHO BbITb (paHko-hpaxT OTNpaBNeHo Ha 3aBOA UMK MacTepckylo obenyxmBanus knueHToB dnpmsl MAFELL. U36eraitte
MOMbITOK CAMOCTOSTENBHOTO PEMOHTA, MOCKOMbKY B 3TOM CIy4ae rapaHTusi aHHynupyetcsi. Mbl He HECEM OTBETCTBEHHOCTU Ha Bpen,
NPUYMHEHHBIN B pe3ynbTaTe HenpaBunbHOrO 06paLyeHms Uk eCTECTBEHHOTO U3HOCA.

GWARANCJA

Po przedstawieniu gwaranciji (oryginatu dowodu zakupu) wykonane zostang w ramach terminu gwarancji wszelkiego rodzaju naprawy, ktére
wedlug naszej oceny sa konieczne z powodu bteddéw materiatowych oraz btedéw przy obrébce i montazu.Nie dotyczy to czesci zamienne i
zuzywalne. Prosimy o przestanie maszyny wzgl. urzadzenia na nasz koszt do zakladu lub serwisu MAFELL. Unika¢ dokonywania
samodzielnych napraw, gdyz powoduje to utrate roszczen gwarancyjnych. Nie przejmujemy odpowiedzialno$ci za szkody powstate w wyniku
niefachowej obstugi lub normalnego zuzycia.

ZARUKA

Po predlozeni zaruénich podkladu (originaini doklad o koupi) budou provedeny v rdmci aktuélné platnych pravidel pro poskytovani zaruky
provedeny vechny opravy, které jsou podie nasich zjisténi pozadovany z hlediska vad materialu, zpracovani a montaze. Dily podléhajici
pouzivani a opotfebeni jsou z tohoto vyjmuty. Navic k tomu musi byt stroj, pfipadné pfistroj zaslan vyplacené do zavodu nebo zékaznického
servisu MAFELL. Nezkousejte stroj opravovat sami, protoZe tim zanika narok na zaruku. Zaruky se nevztahuji na Skody vzniklé neodbornou
manipulaci nebo na ty, které vznikly v disledku normainiho opotfebovani.

GARANCIJA

Ob priloZitvi garancijske dokumentacije (originalni nakupni racun) bodo v okviru veljavnih garancijskih pogojev brezplatno opravljena vsa
popravila, ki so po nasi oceni potrebna zaradi napak v materialu, obdelavi in montaZi. Porabni in obrabni deli so izvzeti iz tega doloila. V ta
namen morate stroj 0z. napravo prosto voznine poslati v tovarno ali v pooblad¢eno MAFELL servisno delavnico. Popravil ne skuSajte
opravljati samostojno, saj s tem ugasne pravica do garancije. Za Skodo, ki nastane zaradi nestrokovnega ravnanja ali zaradi normaine
obrabe, ne prevzemamo odgovornosti.

ZARUKA

Po predlozeni zaru¢ného listu (originaineho dokladu o kupe) budu vsetky opravy, ktoré ur¢ime ako nevyhnutné z dévodu chyb materialu,
spracovania a montaze, vykonané bezplatne v ramci platnych zaruénych predpisov. Spotrebné diely a diely podliehajuce opotrebeniu st z
toho vylugené. K tomu sa musi zaslat stroj alebo pristroj bez dopravného do podniku alebo zakaznickeho servisu MAFELL. Vyhnite sa
pokusom o samostatni opravu, pretoZe tym stratite narok na zaruku. Za Skody spdsobené neodbornou manipulaciou alebo beznym
opotrebovanim nepreberame Ziadnu zodpovednost.

MAFELL AG
e” Beffendorfer Stralte 4, D-78727 Oberndorf / Neckar
creating excellence
Telefon +49 (0)7423/812-0 Internet: E-Mail:

Fax +49 (0)7423/812-218 www.mafell.de mafell@mafell.de
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